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UvVOD

V soucasné dob¢ se setkavame s hojnym vyuzivanim metod a technik primyslového
inzenyrstvi (dale jen metody PI) zejména u podniki s velkosériovou, ¢i sériovou vyrobou.
Pievazné se jedna o dodavatele do automobilového primyslu, kterych je v Ceské republice
ptiblizn¢ sedmdesat procent ze vSech vyrobnich podnikd. Tyto spolecnosti maji prevazné
zahraniéni majitele, ktefi prinesli do Ceské republiky kapital a know-how svych matefskych
spolecnosti. Cela prace bude zamétena prevazné na tento typ spolecnosti. Spolec¢nosti tohoto
typu maji zkuSenosti S pouzitim metod PI pro zlepSovani svych procesti, ¢ast spole¢nosti ma
1 své oddéleni, které se zabyva pouze zlepSovanim procest, tedy aplikaci metod PL.

Zaroven vSak narazime na to, Ze 1 pies implementaci metod PI neni docileno ocekavaného
zlepseni, nebo zlepseni je dosazeno pouze na urcity €as, po jehoz uplynuti se proces vrati do
puvodniho stavu. Dal§im castym jevem je kratkodoba nestalost dosazeného efektu, kdy
proces po aplikaci nékteré z metod PI funguje spravné, ale obc¢as vykazuje ve vysledcich
vyrazné odklonéni od standardizovaného stavu.

Téchto jevu si autor vSiml pfi feSeni realizacnich projektl zamétenych na implementaci
metod PI. Proto naplni disertani prace bude pravé provéieni a nasledné ovéfeni piicin
vznikli téchto nezddoucich stavii. Oblast feSeni problematiky bude predstavena na
nasledujicim ptikladu, ktery je slozen z nejcastéjsich ptiklada z praxe.

Vedeni spole¢nosti se rozhodne, nebo je donuceno ke snizeni nakladt spojenych s vyrobou,
kterych chce docilit tim, Ze za¢ne vyrabét efektivnéji. Nasledné identifikuje problematické
misto ve vyrobnim procesu, zjisti lokalni problémy a vyhleda metody PI, které popisuji, jak
problém fesit, a nasledné konkrétni metodu pokud mozno v co nejkratsi dobé implementuje
bez potifebnych znalosti a pfipravy, které jsou s implementaci metody c¢asto spojené.
Zminéné piipravy vSak nejsou zcela jednozna¢né definované, a tak jsou tim padem casto
opomenuté.

Vysledkem toho jsou stavy, které jsou popisovany vyse, provdzené samoziejme zbyte¢né
vynaloZenym Casem a prostiedky.
Avsak u nékterych metod PI je, i pfes nedodrzeni piiprav a nizkém know-how, dosazeny
efekt vyssi a stabilnéj$i nez u jinych, Casto je bohuzel tento kladny jev pouze mistni a
problematické stavy se projevi bud’to v jiné formé ¢i na jinych mistech, nebo se efekt vytrati
S naslednymi zménami v procesu.

Z vyse uvedenych ptikladl je patrné, Ze ve spole¢nostech nejsou metody PI vyuZivany
v ramci celého jejich potencialu.

Autor se v této praci zabyva hledanim a feSenim nedostatktl, které zabraiiuji vyuziti plného
potencialu metod PI. Na zéklad¢ zpracovanych informaci a desitek feSenych projekti se
autor zaméfil na oblast ptipravy pouZiti metod PI, konkrétné pak na definovani potfebnych
dat a informaci a vzajemné vazby mezi metodami PI. V neposledni fad¢ je v této praci
ukdzano, jaky vliv ma zkoumana oblast na celkovy efekt metod PI.
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1 PREHLED SOUCASNEHO STAVU PROBLEMATIKY

Kapitola pfehled soucasného stavu problematiky sumarizuje poznatky o oblasti, kterou fesi
tato disertacni prace, a 0 oblastech ptimo souvisejicich.

1.1 Priumyslové inZenyrstvi
Definici primyslového inzenyrstvi formuluji autofi Masin a Vytlacil (1) jako:

., Interdisciplinarni obor, ktery se zabyva projektovanim, zavadénim a zlepSovanim
integrovanych systemii lidi, strojii, materidalii a energii s cilem dosdahnout co nejvyssi
produktivity. Pro tento ticel vyuziva specidlni znalosti z matematiky, fyziky, socialnich ved a
managementu, aby je spolecne s inzenyrskymi metodami dale vyuzilo pro specifikaci a
hodnoceni vysledkii dosazenych témito systémy.* (1, s. 79)

Pozdg¢ji dle (2) upravuji definici primyslového inzenyrstvi pro 21. stoleti takto:

,,Je to uznavany vedni obor, ktery se orientuje na planovani, navrhovani, zavadeni a rizeni
integrovanych systémii, jejichz cilem je produkce vyrobkii nebo poskytovdni sluzeb. V techto
systéemech zajistuje a podporuje vysoky vykon, spolehlivost, udrzbu, plnéni planu a vizeni
nakladit v ramci celého Zivotniho cyklu vyrobku nebo sluzby.* (2, s. 128)

Primyslové inzenyrstvi je tedy obor, ktery se vénuje feSeni potieb jednotlivych podnika a
zajistuje oblast zlepSovani. Pomoci aplikace primyslového inzenyrstvi do spole¢nosti se
zlepsuji vyrobni i nevyrobni procesy a systémy, optimalizuji se a tim se zefektiviiuji. V prvni
fadé¢ se jedna o procesy zakladni, které firmu ,,zivi“, a dale jsou zde procesy druhotné, které
jesté zvySuji kone¢ny vysledek efektivity. Na primyslové inzenyrstvi miizeme tedy pohlizet
jako na hledani sméru, jak kvalitné, rychle a efektivné pracovat s procesy ve spole¢nosti.

Na efektivnost spolecnosti a jeji vzriist ma samoziejmé vliv plnéni a dodrZzovani téchto
procest, které by se po schvaleni vedenim spole¢nosti mély stat ,,zakonem* pro kazdého,
kdo s nimi ve spole¢nosti pracuje, ptichazi do styku a vyuziva je, ale i zbytek spolecnosti by
m¢l stanovené ,,zakony* respektovat.

Primyslové inzenyrstvi zasahuje do vSech oblasti podniku, jejichZ pfikladem mohou byt:
e analyza a méfeni préce,
e inovace produktl a procesu; strategické inovace,
e logistika,
o §tihl4 vyroba,
e Mmanagement znalosti,
e redukce nakladq,
e reorganizace podniku,
e strategie,
e Stihly vyvoj produktt,
e tymova prace, motivace, komunikace,

e zlepSovéani procesil.
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1.1.1  Stihly podnik

Abychom o podniku mohli fici, ze je $tihly, méli by se zde vyskytovat pouze takové ¢innosti,
které jsou potiebné a jsou hned napoprvé provadény spravné. OvSem musi byt zvazena
| Casova naroc¢nost, jelikoz ¢innosti by mély byt provadény rychleji nez u konkurence a mély
by podnik stat méné penéz. Souhrnné jde o zvySeni vykonnosti spole¢nosti pomoci toho,
ze bude produkovat vice nez konkurence, vytvoii vyssi pfidanou hodnotu, za dany ¢as vytidi
vice objednavek a spottebuje pfitom mén¢ ¢asu nez konkurence. Dal§im znakem Stihlosti je,
ze podnik dé¢la presné to, co chece zakaznik, a t0o S co nejmensim poétem cCinnosti, které
nezvysuji hodnotu koneéného produktu.

Co si tedy pfesné miizeme predstavit pod pojmem S$tihly podnik? Dle Kosturiaka (3) se $tihly
podnik skladé z téchto ¢tyt oblasti:

1. Stihla vyroba

2. Stihla logistika
3. Stihly vyvoj
4

Stihl4 administrativa

Z vyse uvedeného ¢lenéni je mozné vidét propojenost s vyrobou. Ze Ctyt oblasti jsou tii
oblasti pfimo spojené s vyrobou, z ¢ehoz jedna pojednava piimo 0 oblasti vyrobni (Stihla
vyroba) a pouze jedna spada do oblasti nevyrobni. Pravé proto se autor zamétil na oblasti,
které dle Kosturiaka (3) z vétsi ¢asti ovliviuji efektivitu podniku.

Dil¢i stihlé oblasti jsou popsany dale. Jsou u nich uvedeny informace o dané oblasti,
priklady, kde Vv téchto oblastech dochazi k plytvani, jez by mélo byt odstranéno, a nakonec
jsou uvedeny nékteré z cili téchto stihlych oblasti.

Plytvani
Jednim ze zékladnich pilifh primyslového inZenyrstvi je odstrafiovani plytvani ve vSech
fazich vyrobniho, ale i nevyrobniho procesu.

e cinnosti, které nepridavaji hodnotu, ale vyzaduji naklady

Ve spolecnosti probihd mnoho procestt vyrobnich i nevyrobnich. Hlavnim zijmem
spolec¢nosti by mély byt probihajici procesy, které pfidavaji hodnotu, a ty procesy, které
hodnotu neptidavaji, by mely byt maximalné¢ eliminovany. Je samoziejme, ze procesy, které
hodnotu neptidavaji, nelze eliminovat zcela GpIné. Jde vsak o to vytvofit ¢i pietvofit i tyto
procesy tak, aby byly co nejvice efektivni. Zpravidla se jedna o procesy nevyrobni, mezi néz
muzeme zatadit napiiklad procesy administrativni, logistické, vyzkumné, servisni apod.
Cilem tedy je eliminovat veskeré cinnosti a procesy, které nepridavaji hodnotu, ale vyzaduji
naklady, tzv. plytvani. S touto oblasti souvisi 1 pojem §tihly podnik, kterému je vénovéna
pozornost dale.

. Eliminaci plytvani se snazZime zkratit prubéznou dobu vyroby nebo realizace sluzby.
Kratka pritbeznad doba ma velky viiv na nasi flexibilitu, rychlost realizace zakdzky, snizovani
stavu zdsob apod. *“ (Debndr, S. 79)

Podstatou vSeho je vyuzivat stale Gi¢inn€ji zdroje, at’ uz lidské, materialni, informacni ¢i jiné,
které do spolecnosti vkladame. Tim sniZzime néklady a vydélame vice finan¢nich prostiedki,
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coz je cilem kazdé spoleCnosti. V nasledujicich tabulce jsou uvedeny druhy plytvani ve
vyrobnich procesech.

Tabulka 1-1: Druhy plytvani ve vyrobnich procesech

., Pfemist'ovani materidlu a vyrobku, které je

Pfemistovani .y
zbytecné

Skladovani Nadbytecné zasoby

Pohyb Zbyte¢né pohyby pracovniki

Cekéni Cekani a prostoje

Nadvyroba Pokud vyrabime vice nez poZzaduji zdkaznici

Nl momeori Kvallvta ¢i opracovani, které zakaznik
nepozaduje

Zmetkovitost Vyroba zmetkt

Na efektivnost a i¢innost primyslového inzenyrstvi pasobi i nékteré dalsi veliCiny a vstupy,
které jsou vzdjemné propojeny a pii jednotlivych procesech a ¢innostech se vzajemné
ovlivituji. Je proto zapotiebi jednotlivé veli¢iny usmérnovat a pouzivat tak, aby bylo
V pfiméfené mife téchto veli¢in vyuzito a dosazeno nejefektivngjsich vysledki. Cim vice
suvedenymi veli¢inami pracujeme, tim ucelnéji jsme schopni zlepSovat a zefektiviiovat
procesy, systémy a ¢innosti.

1.1.2  Stihla vyroba
Stihla vyroba dle Kilpatricka (4) je:

., Systematicky pristup k identifikovani a odstraniovani plytvani pomoci neustdlého
zlepsovani, produkce vyrobku, ktera je tazend zdkaznikem, a snahy k dokonalosti “

Dle Kysela, Kosturiaka a Debnara (5) je stihla vyroba definovana takto:

., Zpiisob organizacni zmény, ktery je nejcastéji spojen s cilem zvyseni zisku. Toho je mozné
dosdahnout zamérenim se na snizeni nakladii

Koncepce ,,stihla vyroba“ se zacala vyvijet v 50. — 60. letech 20. stoleti ve firmé Toyota.
Tato koncepce byla nezbytna pro zvysSeni produktivity a flexibilnosti vyrobniho prostiedi,
ale hlavn¢ k eliminaci prostoji a zbyte¢nosti neboli plytvani. Podstatou systému §tihlého
podniku se staly metody JIT (Just in time) a JIDOKA. Pozdé¢ji byla koncepce rozsiiena o
metodu SMED (Single minute of die). Po ropné krizi v roce 1975 se koncepce §tihlé vyroby
zacala implementovat i do jinych japonskych podnikii a celého svéta. Ne vSechny podniky
vSak zavadély celou koncepci, ale pouze uré¢ité metody (Kanban, krouzky jakosti, apod.),
tyto podniky byly piedurceny k netspéchu. Kompletni filozofii a metodologii §tihlé
spolecnosti nejvice osvétlil James P. Womack a jeho spolupracovnici, ktefi se touto
problematikou zabyvali. Oproti ,.hromadné vyrobé“ danou oblast nazvali systém ,,stihla
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vyroba“ a Vv soucasné dobé¢ se tato filozofie zacina rozSifovat i do nevyrobnich oblasti a
procest.

Priklady plytvani, které je nutné eliminovat:

AN NI N NN

<\

Ptebytecné premistovani materialu a vyrobku.

Nadbytecné zasoby materialu, vyrobku apod.

Zbytecné pohyby pracovnikt pii praci.

Cekani na praci, prostoje u stroji, &ekani na piisun materialu.

Vyroba vyrobkt na sklad, bez odbytu.

Vyrobky opracované z kvalitnéjsiho materidlu ¢i na vétsi presnost, i kdyz to zakaznik
nepozaduje.

Vyroba zmetk.

Hlavnimi cili stihlé vyroby jsou:

1.13

Zvyseni kvality.

SniZeni nékladi.
Odstranéni plytvani.
Neustalé zlepSovani.
Ptidana/neptidana hodnota.

Stihla logistika

Definice logistiky podle Evropské logistické asociace: ,, Organizace, planovani, rizeni a
vykon tokii zboZi vyvojem a ndkupem pocinaje, vyrobou a distribuci podle objednavky
finalniho zakaznika konce tak, aby byly splnény vSechny pozadavky trhu pri minimdalnich
nakladech a minimalnich kapitdalovych vydajich. * (6)

Dle (3) oblast logistiky v podniku zaméstnava az 25 % pracovnikil, zabira 55 % ploch a Cas,
ktery stravi material v podniku, piedstavuje az 87 %. Naklady spojené s logistikou se rtizni
v danych podnicich a ¢inni od 15 do 75 % celkovych nakladd na vyrobek.

Tyto skutecnosti znaci, jak velky vliv ma logistika na vykonnost podniku, ndklady podniku
a jak ovliviiuje jeho konkurenceschopnost. Proto by se spole¢nosti mély pii budovani svého
Stihlého podniku vénovat nejen $tihlé vyrobg, ale i §tihlé logistice.

V logistice se jedna o tyto formy plytvani, které je nutné se snazit odstranit:

v
v
v
v

v

Nadbytecné dokumenty o zasilce; Spatné dokumenty k zésilce; chybné vyplnéné
dokumenty o zasilce; netplnd dokumentace k zasilce.

Zbytecna logistika - vyrobkil (materidlu) je dodavéano pftili§ mnoho nebo pitilis malo;
zbytecna piekladka, presuvy zasob, lidi a materidlu.

Hledani zasilky; chyby v zasilce.

Cekani na nakladku; ¢ekani na vykladku; ¢ekani na dovoz materidlu (zbozi); cekéani
na kompletaci zasilky.

Chybné naloZend zasilka, chybné€ vyloZena zasilka, nekompletni dodavky zasilky.

Hlavnimi cili stihl¢é logistiky jsou:

VVVYY

Snizeni nékladi.

Odstranéni plytvani.

Zkraceni a zrychleni procesu.

Vhodna manipulace s produkty.

Vhodnéjsi baleni produktt (efektivné;jsi vyuziti mista).
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1.1.4 Stihly vyvoj

Vyvoj nového produktu lze popsat jako proces, pii kterém dochazi k obméné z puvodniho
stavu do stavu nového, lepsiho. Pomoci pokroku se vyvijeji lepsi a novéjsi verze produkti.

Aby spole¢nost mohla na trh uvést novy nebo inovovany produkt, musi vétsinou vyuzivat
vyvojové a vyzkumné procesy a na n¢ navazujici proces technické pfipravy vyroby. Bud’ se
jedna o procesy interni, nebo o procesy, které jsou realizovany formou outsourcingu.
V téchto fazich jsou velmi ovliviiovany naklady na findlni produkt. Jsou zde urceny
materidly a postupy, kterymi mé byt produkt zpracovan a vyroben, coz ovliviiuje kone¢ny
Cas zhotoveni produktu a samoziejme opét naklady. V této fazi mohou byt jiz specifikovana
kontrolni opatfeni a implementovany metody pramyslového inZenyrstvi do vyrobnich
procest produktu.

Avsak 1 proces vyvoje by mél byt usmériiovana ¢asem, aby i zde bylo dosazeno Stihlého
vyvoje. V soucasnosti mnoho pracovnikll vyvoje a vyzkumu argumentuje tim, ze vyzkumna
a vyvojova Cast nelze Casové vymezit a nemuze byt redukovana, a to z toho duvodu, Ze tito
pracovnici potifebuji pockat na svou ,muzu“. AvSak dle pruzkumu provedeného
Kosturiakem (3) se v 80 az 85 % jedna o rutinni prace. Je mozné k nim pfistupovat jako
k opakujicim se ¢innostem. Dale dle (2) vyvojové a vyzkumné procesy pusobi az na 80 %
vyrobnich naklada.

Ve vyzkumu a vyvoji se jedna o tyto formy plytvani, kterym je nutno zamezit:

v’ Zbyte¢na distribuce informaci a dat o inovovaném produktu (napi. kazdy pracovni
navrh nového produktu je zasilan na vSechny utvary).

Nebo naopak nejsou sdileny potiebné informace o vyvijeném produktu, oddéleni
mezi sebou nespolupracuji.

Mnoho pracovniki zapojenych do komunikace.

Neustalé provadéni zpétnych tprav v projektu.

ShromaZzd'ovani a archivovani informaci, dat o vyvijeném produktu.

Chybé¢jici postupy pro procesy vyvoje, Spatné popsané postupy na zpracovani
dokumentace, absence kompetenci a odpovédnosti.

Hledani a ¢ekani na odpovédi, Spatné a neuplné informace.

Neustalé vytvareni nové vykresové dokumentace, postupt, i kdyz jiz jednou byly
vytvoreny.

v Nevyuziti lidskych schopnosti a dovednosti.

AL S

AN

Hlavnimi cili §tihlého vyvoje jsou:
» Snizeni nakladl za vyvoj a vyzkum.
» Odstranéni plytvani ve vyzkumu.
» Zkraceni ptedvyrobniho vyvojového procesu.
» Nezaménovat vyvojovou praci S rutinni praci.
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1.2 Procesy ve vyrobnich spole¢nostech

1.2.1 Zakladni pojmy

Tato disertacni prace se zabyva efektivni implementaci metod primyslového inzenyrstvi do
procesu, které jsou ptimo spojené s vyrobou. Proto je nasnad¢ popsat, co proces jako takovy
znamena, a dale uvést zakladni fakta vztahujici se k procesim. V kazdém typu spolecnosti
se vyskytuji n¢jaké procesy, jde ovsem 0 to, v jaké mife dana spolec¢nost S procesy pracuje.
| vsouCasné dobé muzeme fici, ze Se stale objevuji spole¢nosti, které nemaji zadnou
predstavu o svych procesech. Nemaji je prozkoumdany, zmapovany, natoz zaznamenany a
stabilizovany.

Obecna definice procesu dle EN 1SO 9000:2000.

Proces je definovan jako ,,soubor vzdjemné souvisejicich nebo vzdjemné piisobicich
cinnosti, ktery preménuje vstupy na vystupy *.
Dalsi definice pochazi od M. Hammera (7):

Proces je soubor cinnosti, ktery vyzaduje jeden nebo vice druhu vstupit a tvori vystup, ktery
ma hodnotu pro zakaznika.

Proces je tedy opakujici se ¢innost, ktera zpravidla generuje ptidanou hodnotu. Jedna se 0
organizovanou skupinu vzajemné souvisejicich ¢innosti prochazejicich organiza¢nimi
utvary, spotfebovavajicich materialni, lidské, finan¢ni a informacni vstupy a jejichz
vystupem je produkt, majici hodnotu pro externiho nebo interniho zékaznika.

Procesni mapa

V kterékoli spole¢nosti je k nalezeni velké mnozstvi procesi a cilem spole¢nosti by tedy
mélo byt, aby tyto procesy byly piehledné zpracovany pro vlastni uziti. Cim vice procesi
v podniku je, tim se jejich pfehlednost snizuje. Proto se v fadé piipadi procesy déli do
skupin. Kazdou skupinu nasledné reprezentuje jeden proces. Tyto skupiny jsou nasledné
zpracovany do procesnich map. Procesni mapou tedy miiZzeme nazvat pohled na procesy
spolecnosti od abstraktni az po detailni uroven. Cilem procesni mapy je zvysit piehlednost
procest a zlepsit orientaci v nich.

Procesni modelovani

Soucasti procesni analyzy je procesni modelovani, pomoci néhoz identifikujeme a
specifikujeme procesy, subprocesy, jejich strukturu, vlastniky, vstupy, vystupy, omezeni a
podobné. Pomoci procesniho modelovani jsme schopni vytvofit procesni model, ktery
poskytuje grafickou prezentaci usnadnujici spolupraci vSem, ktefi se na procesni analyze
podileji nebo pouzivaji jeji vysledky.

Déleni procesu
Zakladnim a nékolika autory uvadénym délenim procesi, jez pfedstavuje nejvyhodnéjsi
¢lenéni, je na tyto typy:

1. Hlavni procesy — tykaji se stéZejnich oblasti podniku a slouzi k napliovéni
strategickych cilti. Vystupem téchto procest je hodnota, kterd uspokojuje zdkaznika.

2. Podpurné procesy — vétsinou nemaji hodnototvorny charakter, nicméné jsou dulezité
pro to, abychom mohli vykonavat procesy hlavni.

3. Ridici procesy — prochazi napii¢ celou organizaci. Jedna se o procesy, které idi
jednotlivé ¢innosti tak, abychom udrzeli konzistenci a logiku ostatnich provadénych
procest v 0rganizaci.
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Dal$im moznym dé€lenim procesii, které je zde uvedeno, je zde zejména z divodu, ze tato
prace se zabyva pouze nevyrobnimi procesy, piesnéji feceno administrativnimi procesy,
které jsou jejich soucasti. Timto délenim je déleni na:

1. Vyrobni procesy.
2. Nevyrobni procesy.

1.2.2 Vyrobni a nevyrobni procesy

Dle ISO 9001 je vyrobni proces ,,soubor vzdjemné pusobicich cinnosti, které zajistuji

¢

transformaci vstupnich prvkii na vystupni “.

Vyrobni proces strojirenského podniku je tedy souhrnem technologickych, manipulac¢nich,
kontrolnich a fidicich Cinnosti, jejichz Gcelem je ménit tvar, rozméry, slozeni, jakost a
spojeni vychozich materiala a polotovaria z hlediska pozadovanych technickoekonomickych
podminek vyrdbéného vyrobku.

Oproti tomu vyrobni systém piedstavuje realizaci vyrobniho procesu, tzn. vécné,
technologicky, Casové€, prostorové a organizaéné jednotné seskupeni hmotnych zdroji
(materiall, energii, vyrobnich a pracovnich prostfedkll) a pracovnich sil uréenych pro
vyrobu vybraného sortimentu vyrobk. (1)

Casova struktura vyrobniho procesu

Odhad ¢asového prabéhu vyroby je velmi dulezity pro uzavirani obchodnich piipadi s
realnymi terminy. Opira se konstrukéni a technologické udaje, zplisob organizace vyroby a
1ze jej ovliviiovat riznymi opatienimi v prubéhu vyroby.

Etapy vyroby
Predvyrobni etapa

Ptedvyrobni etapa zahrnuje konstrukéni, technologickou a organiza¢ni ptipravu vyroby. V
ramci konstrukéni ptipravy vyroby je déna struktura a vlastnosti vyrobku a jeho ¢asti. Tvofti
se vykresy dilii a sestav a kusovniky. Provadi se potfebné vypocty a urcuji se poZzadavky na
vlastnosti materialu.

Technologicka pfipravy vyroby zahrnuje upfesnéni materidlu a polotovarQ, postup pfi
zhotoveni vyrobku a jeho Casti a projektovani vyrobni zdkladny. Tvofi se technologické
postupy, navodky, specialni nafadi, vykonové normy, materialové normy. Konstrukéni a
technologicka piiprava vyroby jsou spolecné oznacovany jako technicka ptiprava vyroby.
Do ptedvyrobni etapy patfi 1 zajiStovani materiali a polotovari pro vyrobu.

V technické ptipraveé vyroby se rozliSuje, zda se jedna o opakovanou vyrobu s pripadnymi
drobnymi modifikacemi, nebo se jednd o vyvoj nového vyrobku (vyzkum, vyvoj, projekce,
vyvojova konstrukce, vyvojova technologie, prototypova dilna, zkusebna).

Organizaéni pfiprava vyroby zahrnuje technickoorganiza¢ni projekt vyroby, zajiSténi
vyroby materidlem a nafadim, zab&h nové vyroby.
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Vyrobni etapa
V ramci vyrobni etapy probihd samotny vyrobni proces. Vyrobni etapa se dale déli do tii
fazi:
e predzhotovujici faze predstavuje vyrobu polotovarti, déleni materialu,
e zhotovujici faze prestavuje vyrobu dilti obrabénim, tvafenim, piredmontdz a montdz
podskupin,

e dohotovujici faze piedstavuje montaz skupin a konecného vyrobku.

Povyrobni etapa

Povyrobni etapa zahrnuje expedici, piedani zakaznikovi, zaSkoleni a servis. (2)
Typy vyrobnich procesii

Podle miry plynulosti technologické transformace rozliSujeme vyrobu plynulou (hutni,
chemickou) a vyrobu diskrétni. V plynulé vyrob¢ jsou technologické a manipula¢ni procesy
na sebe bezprostfedné navadzany, v diskrétni vyrobé se pravidelné stfidaji a mohou byt
prolozeny ¢ekanim.

Podle mnozstvi a rozmanitosti vyrabénych vyrobk rozliSujeme tyto typy diskrétni vyroby

. Hromadna
. Velkosériova
. Stifedné sériova
. Malosériova
. Kusova
. Projekt
Vysoka
' 3
Kusova
Rozmanitost Seriova
Hromadna
Spojita
Nizka _
Nizka Objem +» Vysoka

Obrazek 1-1: Typy vyrobnich procesi

Smérem od hromadné ke kusové vyrobé klesa mnozstvi jednotlivych vyrabénych typt a
stoupd pocet typil.
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Ukazatel Kusowva vyroba Sériova vyroba Hromadna vyroba
Mnoistvivyrobku Malé (desitky) Velké (sta ai tisice) Znacné velke
jednoho typu za rok (desetitisice)
Poiet druhi vyrobku Velky (stovky) Mensi (desitky) Maly
Poiet typu wyrobkul Velky (desitky) Maly (3 aZ 10) Velmi maly (1 aZ 3)

Opakovanivyroby
vyrobku téhoi typu

Nepravidelng, pfip.

iadné

Pravidzlng (napf.
mésicni)

Nepietriitd wroba

Uspofadani dilen

Technologicke, wyjim.
piedmétne

Predmétné, nékdy
technologické

Predmeétné

Vyrobni a dopravni

Univerzalni, unikatni

Univerzalni, nékteré

Specializovang,

zafizeni soutdstina linkich jednoléelové linky
Kvalifikace delniku Multikvalifikovanost Dobra Nizka, jen zauceni
Prubéina dobavyroby | Dlouha (mésic airok) | Kratdi(tydny, mésice) Kratka (dny, tydny)
Specializace pracovist Mald Castetna Uplnd
Moinost zmény Snadna Obtiznd Velmi obtiznd
vyrobniho programu
Planovani a fizeni Narotné Stredné obtiiné Snadné
Vyuditi vyrobniho Nizké Dobré Vysoké

zafizeni

Obrazek 1-2: Ukazatele vyroby podle mnoZstvi a rozmanitosti (2)

Kusova vyroba - za tuto vyrobu je oznacovan individualni produkt zpravidla na zaklade
individudlni zakaznické zakdzky, vyrobni zafizeni vykazuje vysoky stupenn flexibility.
Problémem fizeni vyroby je piedev§im mala moznost pfedpovédi pozadavki, dlouhé dodaci
lhiity, pokud nejsou na skladé¢ k dispozici dily a sestavy jako vysledek stavebnicovosti.

Sériova vyroba (malo-, sttedné- a velkosériovd) - jedna se o vyrobu, kdy se na pfipraveném
vyrobnim zafizeni vyrobi omezeny pocet stejnych vyrobki. Problémem vSak je zména
sefizeni vyrobnich zafizeni pfed novou sérii, vyZaduje se urcitd flexibilita zafizeni.
Planovani se zaméiuje na velikost zakazky, vyrobni davky, terminy a zasoby na
meziskladech.

Hromadna vyroba - stdld, asové neomezena vyroba jednoho vyrobku v masové mite. Jde
zpravidla o vyrobu s vysokym stupném mechanizace a automatizace. Vyrobni faktory jsou
vysoce specializované. Problémem u tohoto typu vyroby je fizeni, pii kterém jsou ve vétsi
mife akcentovany otazky humanni jako odstranéni monotonnosti prace ¢i zajisténi udrzeni
kvalifikovanych pracovniki.

Rozdil mezi kusovou, sériovou a hromadnou vyrobou si nejlépe uvédomime na grafech, kde
na vodorovnou osu vynaSime druhy vyrobkil sefazené sestupné podle mnozstvi druht
vyrobki za rok a na svislou osu toto mnozstvi.

23



Ph

vyrabéné
mnozstvi

>
12345678910 12 14 16 _18 20 22 24 26 Q
11 13 15 17 19 21 23 25

pocet druhi vyrobki

Obrazek 1-3: Kusova vyroba

Pll

vyrabéné
mnozstvi

1 1
123456780910 Q
poéet druhi vyrobki

Obrazek 1-4: Sériova vyroba

Pll

vyrabéné
mnozstvi

v

poéet druhi vyrobki

Obrazek 1-5: Hromadna vyroba

Dalsi déleni typt vyroby

V posledni dobé se zacind prosazovat rozliSeni podle vztahu vstupni materidl versus
vyrobek, kde oznaceni pismena mnemotechnicky naznacuje tuto vazbu:

Vyroba typu V

. pocet findlnich vyrobki je mnohem vétsi nez pocet nakupovanych materiald,
. charakteristicky je totozny technologicky postup,

. typickym oborem je ocelafstvi, textilni primysl, produkce l1é¢iv.

24



Vyroba typu A

pocet materiali vyrazné prevysuje pocet vyrobki,
ptizna¢né jsou zde rizné technologické postupy pro rizné dily finalniho vyrobku,

typickym oborem je tézké strojirenstvi, letecky pramysl.

Vyroba typu T

1.2.3

ook wm

vyrobek se skladd z omezené mnoziny soucasti,
obsahuje zcela odli$né technologické postupy,

typickym oborem je elektrotechnika a vyroba spottebniho zbozi. (2)

Hlavni problémy ve vyrobnich a logistickych ¢innostech

Nadprodukce - Nadprodukce oproti okamzitym pozadavkiim zakaznika (ztraty na
dilech, produktech, materialu)

Cekani - Neuzite¢né ¢asy — kdy material, informace, lidé &i zatizeni neni p¥ipraveno
Transport - Pohyb produktu, ktery nepiiddva hodnotu

Pohyb - Pohyb lidi, ktery neptidava hodnotu

NeuZite¢né operace - Usili, které ze zédkaznického hlediska nepiidava hodnotu
Piezasobeni - Vice materidlu, soucasti nebo vyrobkl k dispozici oproti
momentalnim potfebdm zékaznika

Defekty - Prace, ktera obsahuje chyby, piedélavky, omyly nebo nedostatky né¢eho
potfebného. Nekdy se uvadeji 2 dalsi ztraty

Vytvareni nechténého - Vytvareni produktd, sluzeb, analyz, navrhi, které nikdo
nechce

Nevyuziti prilezitosti - Plytvani potencidlem lidi, nevyuziti trznich pfileZitosti ¢i
moznosti zlepSeni

Zakladnim a hlavnim problémem ve vyrobnich a logistickych ¢innostech je bezpochyby
plytvani. Zde jsou jeho druhy ptfehledné rozdéleny a nasledné budou popsany.

TIMWOOD

T: Transportation (Plytvani v oblasti dopravy)

I: Inventory (Plytvani zptisobené nadbyte¢nymi zasobami)
M: Motion (Plytvani zplisobené zbytecnymi pohyby)

W: Wait (Plytvani zptisobené prostoji)

O: Over-processing (Plytvani zpisobené opravami a zmetky)
O: Over-production (Plytvani zptisobené nadprodukci)

D: Defect (Plytvani zptsobené Spatnym zpracovanim)

Plytvani v oblasti dopravy

Bez dopravy (externi i interni) se vyroba neobejde. V idedlnim ptipadé¢ by doprava
zahrnovala pouze pfepravu materidlu do firmy a odvoz hotovych produktii z firmy. AvSak
praxe byva dosti odligna. Casto byva vyrobni proces rozdélen do nékolika Gseki, sklad byva
taktéz vzdalen od vyroby. Materidlovy tok musi byt pak zajiStén vnitropodnikovou

25



dopravou, néklady na ni vSak znamenaji muda. Vysokozdvizné voziky, dopravni pasy,
paletové voziky apod. — to vS§e znamena plytvani penéz v disledku zbytecné dopravy.

Plytvani zptsobené nadbyte¢nymi zasobami

Tento typ muda vznika skladovanim nahradnich dili, materiali, nedokoncenych vyrobkd,
hotovych vyrobku atd. VSechny tyto polozky zbyte¢né zabiraji misto a vyvolavaji potfebu
dalsich nakladu, jako jsou vysokozdvizné voziky, regaly, dalsi pracovnici aj. Pro udrzeni
nadmérné vysokého pracovniho kapitalu se v zasobach zbytecné vazi financni prostredky,
které by bylo mozné ucelné vynalozit jinde. Ve filozofii $tihlé vyroby je tento druh plytvani
jednim z nejvétsich ,,prohfeska.

Plytvani zptsobené zbyte¢nymi pohyby

Maloktery pohyb pracovnika ptinasi produktu pfidanou hodnotu. Napft. pfesun délnika od
vyrobni linky do skladu materialu sotva pfinese hodnotu. Hodnotu vsak neptidavaji ani
mnohé pohyby pazi montazniho délnika u vyrobni linky: zvednuti soucéastky ze zadsobniku —
to je pohyb, ktery nepfiblizi rozpracovany vyrobek jeho dokonceni. Dle filosofie lean
manufacturingu teprve pfimontovanim soucastky k vyrobku nabyde vyrobek vyssi hodnoty.

V této oblasti je uzitecné se ptat: Ktery pohyb lze z procesu vypustit? Jaka opatieni by se
m¢éla zavést, aby se minimalizovaly potiebné pohyby? Co je ndkladové efektivnéjsi: nechat
délniky natahovat paze pii sbirani soucastek z krabice, nebo pfemistit krabici a redukovat
tak jeden pohyb?

Plytvani zptisobené prostoji

K tomuto typu plytvani dochézi tehdy, kdy kvuli ¢ekani na cokoliv nelze pokraCovat ve
vyrobnim procesu. Mezi nej¢astéjsi zdroje plytvani patii zejména porucha stroje, nedostatek
materidlu, nerovnomérna vyroba, ale také absence potiebnych informaci, ptiliSna byrokracie
(napf. potieba podpisu n€kolika pracovnikil). Tento druh je snadno identifikovatelny. Muda
muze v této oblasti pfedstavovat né€kolik minut ¢i vtefin, ale nékteré firmy jsou jiz se Stihlou
vyrobou na takové Urovni, ze vyhledavaji a eliminuji 1 plytvani o délce n€kolika desetin
vtefiny.

Plytvani zpiisobené opravami a zmetky

Vznik nekvalitnich, zmetkovych vyrobkt vytvaii hned neékolik zbytecnych nékladta. Oprava
zmetkli vyZaduje Cas, praci zaméstnancii i financni prostfedky navic. Nekteré defektni
rozpracované vyrobky mohou vazné poskodit vyrobni zafizeni. Navic pokud se zmetky
dostanou k zadkaznikovi, nasledky mohou byt i fatdlni. Spravny lean manazer vede své
podiizené k nulové zmetkovosti.

Plytvani zptisobené nadprodukci

Tento druh plytvani vzniké z vyroby produkti ve vétSim mnozstvi, nez zdkaznik pozaduje.
Vznika zpravidla bud’ za ucelem vys$siho vyuZiti vyrobnich kapacit (a tudiz dosaZeni vyssi
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produktivity prace d€lnikl) nebo za ucelem vyroby uréit¢tho mnozstvi dokoncenych
produktii navic pro ,,ptipad nouze®, jako Jsou napt. poruchy vyrobnich zatizeni, nahlé vysoké
zmetkovosti apod. Diky takovému plytvani vznika zbyte¢na potieba skladovacich prostor,
zvysuji se dopravni i administrativni naklady.

V souvislosti s motivaci k nadprodukci je zapotiebi si uptimné odpovédet na tyto otazky: Co
je pro nas prioritou — produktivita vyroby nebo celopodnikova produktivita? Co je pro nas
vyhodnéjsi — pojistna zasoba pro piipad poruchy linky a vysoké zmetkovosti nebo opatieni
pro minimalizaci poruch a zmetka?

Plytvani zptsobené Spatnym zpracovanim

Plytvani Ize také identifikovat v samotném technologickém procesu vyroby. Miize se napf.
jednat o vznik otfept z nespolehlivé pily, Spatné€ rozmisténou vyrobni linku, pfili§ naro¢nou
technologii kontroly kvality atp. Muda v této oblasti 1ze obvykle odstranit pouhym zdravym
rozumem. Jak efektivné propojit 2 pracovisté v ramci vyrobni linky? Umistit mezi montazni
linku a svafovnu pasovy dopravnik anebo umistit tato 2 pracovisté v tésné blizkosti bez
dopravniku? Stihl4 vyroba vzdy usiluje nikoliv o jednoduse genialni feSeni, ale o feSeni
genialné jednoduché. (3)

1.2.4 Vyrobni ukazatele

Ukazatele jsou velmi dulezité pro rozvoj celé spolecnosti, ale i pro rozvoj samotnych
pracovisté, nebot’ ukazatele popisuji parametry, na jejichz zakladé se hodnoti a pozdéji
efektivné fidi spole¢nost. Ukazatele se definuji pro vSechny dilezité procesy.

Nize jsou popsany nejvyuzivanéjsi ukazatele:

Produktivita

Produktivitu lze definovat jako ucinnost, s jakou jsou vyrobni faktory vyuzivany ve vyrobg¢.
Obecné je produktivita velicina, kterd ur¢itym zptisobem ovliviiuje nejen vyrobni podniky,
ale 1 narodni hospodafstvi. Tento ukazatel se netykd jenom vyrobnich podniki, ale 1
nevyrobnich podnikil, nebot’ vyroba z §irSiho hlediska je transformace vstupll na uzitné
vystupy (vyrobky, sluzby). Tuto veli¢inu je mozné kvantifikovat Ciseln€é. Kvantifikace
produktivity je pfesna pouze v piipadg, jsou-li pro vypocet pouzity spravné veli¢iny. Obecné
je produktivita dana podilem:

p= Vystup (50)
Vstup
Vystup lze vyjadiit v naturdlnich jednotkdch jako napiiklad kg, metry, kusy nebo
v hodnotovych jednotkach, kterymi jsou penézni jednotky. Vstup stejné jako vystup lze
vyjadfit v naturdlnich nebo penéznich jednotkach. V praxi se jedna o tyto vstupni faktory:
pracovni sila, suroviny, material, energie, kapital apod. (50)

Typy produktivit mohou byt nasledujici: (50)
e Totalni produktivita
e Parcialni produktivita
e Technicka produktivita
e Mikro a makroekonomicka produktivita
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Kvalita

Existuje mnoho definic k vymezeni pojmu kvalita (jakost). Vyznamné osobnosti pusobici
Vv oblasti managementu jakosti ji definuji nasledovné: (50)
e Jakost je zpiisobilost pro uziti
e Jakost je shoda s pozadavky
e Jakost je to, co za ni povazuje zékaznik
e Jakost je minimum ztrat, které vyrobek od okamziku své expedice spolecnosti
zpusobi.

Definice z normy CSN EN ISO 8402 definuje kvalitu (jakost) jako celkovy souhrn vlastnosti
a charakteristik vyrobku nebo sluzby, podmiiiujicich jeho schopnost uspokojovat stanovené
nebo predpokladané potieby. (50)

Je zfejmé, ze se jednd o celou fadu ,,znak(“ kvality. Tyto znaky Ize rozd¢lit do dvou
zakladnich skupin: (51)
e Kvantitativni - lze vyjadrit Ciselnou hodnotou napt. pocet vyrobenych vyrobkt
za urcity ¢as
e Kvalitativni - nelze vyjadrit ¢iselnou hodnotou napt. senzorické parametry produktu
Ze zé4sad navrzenych Feingenbaumem, které pojednavaji o managementu kvality, 1ze zminit
alespon dv¢ zékladni:
e Péce o kvalitu neni jednorazovy proces, ale jedna se o proces neustalého zlepSovani,
ktery je zaméten nejen na vyrobek, ale 1 na spolecnost, vyrobni ¢innosti a dalsi clanky
V organizacnim fetézci
e Kbyvalita je to, za co ji prohlasil zékaznik. Kvalita v zddném piipadé neni to, za co ji
prohlasil technik, pracovnik marketingu nebo prodeje. Pozadavky na kvalitu neustale
rostou (50)

Pojem tzce souvisejici s kvalitou je pojem zmetkovitost. Zmetkovitost pojedndva o opaku
kvality, a to o nekvalite. Kazda spoleCnost se snazi minimalizovat zmetkovitost ve vyrobnim
procesu a piiblizit se tak idedlnimu stavu, a to nulové zmetkovitosti. Musi byt ale bran
Vv tvahu fakt, ze zmetek neni vyrobek. Takze i piesto, Ze pocet zmetkl klesne na nulu, kvalita
vyrobku se nezméni, resp. nezvysi, nebot’ zmetek svym zplisobem necharakterizuje kvalitu,
ale jen mnoZstvi zbyte¢né vynaloZené prace.

Kvalitu ve vyrobnim procesu Ize zjistit podilem vyrobenych kvalitnich kust a celkovému
poctu vyrobenych kusi:

) poCet vyrobenych kvalitnich kusi
kvalita = — - S (50)
celkovy pocet vyrobenych kusi

Nekvalitu 1ze vyjadfit ukazatelem PPM. Pojem je oznafovan jako Parts Per Milion a
preklada se jako pocet dilt na jeden milion. Tento ukazatel urcuje pocet nekvalitnich dila
Z jednoho miliénu vyrobenych. Napi. PPM=3 znamen4, Ze z milioni vyrobenych kust jsou
tf1 dily nekvalitni.

pocet vyrobenych nekvalitnich kust

PPM = - 10° 50
celkovy pocet vyrobenych kust (50)

28



OEE

Ukazatel OEE (Overal Equipment Effectiveness) je komplexni ukazatel, ktery sleduje
kvalitu, vykon a vyuziti strojniho zafizeni neboli produktivitu zatizeni. V piekladu OEE
znamena celkovou efektivnost strojniho zatizeni (CEZ) (dale bude pouzivana zkratka OEE).
(51)

OEE se zam¢fuje na: (51)
e Identifikaci potencidlu vyrobniho zafizeni
e Identifikaci ztrat

Hlavnim cilem OEE je: (51)

e Navysit produktivitu
e Snizit cenu
Zvysit povédomi o potiebé€ strojni produktivity
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Hlavnimi vysledky vySe zminénych cilt jsou:
e ZvySeni ziskl
e Dosazeni konkuren¢ni vyhody
e Redukce vydajt

OEE se vyjadiuje soucinem vyuziti, vykonu a kvality strojniho zafizeni. Vypocty dil¢ich
ukazatell jsou uvedeny v rovnicich (1.2),(1.3), 4). (50)

OEE = vyuziti - vykon - kvalita (1.1)

Vyuziti
Ukazatel vyuziti (nékdy také oznacovano jako dostupnost) zohlediiuje ztraty vyrobniho
zafizeni, které jsou zpisobeny prostoji. Vyuziti se vyjadiuje pomérem skute¢né doby béhu
zatizeni a oCekavané (naplanované) doby béhu zatizeni(50)

skutetna doba béhu zarizeni

vyuziti = —— - - — (1.2)
Y oc¢ekavana doba béhu zarizeni

Vykon
Vykon definuje ztraty zpiisobené ztratou vykonu a rychlosti. Vykon tedy udava pomér mezi
skute¢nym a teoretickym vykonem. (50)

celkovy pocet vyrobenych kusu - planovana délka cyklu (1.1)

Skon =
vyron skutecna doba béhu zatizeni
Kvalita
Ukazatel kvality je vyjadren podilem poctu kvalitnich kust k celkovému objemu vyrobenych
kusii. Nekvalitni kusy neboli zmetky zahrnuji nejen kvalitativné nevyhovujici kusy, ale 1
nab&hové nekvalitni kusy po piesefizeni nebo kusy, které lze dokoncit diky vicepracim,
nebot’ kapacita zafizeni nebyla pfi jejich vyrobé efektivné vyuzita. (50)

celkovy pocet vyrobenych kusi — zmetky

kvalita = 1.2
vauta celkovy pocet vyrobenych kust (12)

Po dosazeni dil¢ich ukazatelt do rovnice (1.1) a nasledné Gpravé lze ziskat vysledny vztah
pro vypocet OEE (vysledek se vyjadiuje v procentech): (50)
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(celkovy pocet vyrobenych kust — zmetky) - délka cyklu
OEE = 7 - < TR (1.3)
ocekavana doba béhu zarizeni

Dalsim ukazatelem, ktery je odvozeny od OEE je ukazatel TEEP (Total Equipment
Effectiveness Performance). Tento ukazatel se od OEE lisi tim, Ze bere za zaklad vypoctu
kalendaini ¢as, kdezto OEE bere jako zdklad vypoctu planovany cas. Za kalendaini cas
je povazovano 24 hodin denné, 7 dni v tydnu, 365 dni v roce. (50)

o¢ekavana doba béhu zarizeni
TEEP = OEE - i (1.4)
kalendarni ¢as

1.3 Data, informace a znalosti

Terminy data, informace a znalosti se v béZném Zivoté daji povazovat za synonyma — jsou
natolik pifibuzné, Ze je prakticky nelze definovat bez pomoci jich samych. Po obsahové
strance lze tyto terminy definovat jako odraz realného svéta. Vysledkem tohoto odrazu jevu,
procest a vlastnosti, které existuji a probihaji v této ¢asti reality, jsou jakékoli védomosti,
poznatky, zkuSenosti ¢i vysledky pozorovani procest, projevi, ¢innosti a prvka realného
svéta. Odlisnost mezi témito tfemi terminy se projevi, zatneme-li uvazovat nad jejich tacelem
a vzajemnymi souvislostmi.

Pti definici pojmi data, informace a znalosti se bézné postupuje pravé v tomto potadi, tedy
smérem od dat ke znalostem. Pfi feSeni vztahu mezi t€émito pojmy se ¢asto objevuje toto
znazornéni (8):

DATA = INFORMACE > ZNALOSTI —>» MOUDROST

Obrazek 1-6: Data, informace, znalosti — horizontalni vztah

Zdroj: vlastni zpracovani, dle (8)

Tento horizontalni vztah, ke kterému se nékdy piipojuje 1 vztah s moudrosti, kterou miizeme
povazovat za vyS$i Uroven znalosti, poukazuje na tvorbu informaci z dat, znalosti
z informaci, popfipadé¢ moudrosti ze znalosti. Nepfipousti vSak mezi nimi z&dny jiny
vzajemny vztah. OdliSné¢ mizeme spatfit vztah mezi témito pojmy z nasledujiciho obrazku:

(8)
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Obrazek 1-7: Data, znalosti, informace — vzajemné vztahy

Zdroj: vlastni zpracovani, dle (8)

Podobné jako na pfedchozim obrazku je i zde zndzornéna tvorba informaci z dat, znalosti
z informaci atd., navic zde vSak vidime i co do tvorby vstupuje a co se na celém procesu
podili. Napiiklad je patrné, Ze data interpretujeme na zakladé naSich znalosti a dostdvame
tak informace. Do procesu pfemény informaci ve znalosti vstupuje moudrost a spolecné pak
tvofi podporu pro rozhodovani. Pro zndzornéni zkoumaného vztahu mizeme pouzit i
znazornéni vertikalni, které je velmi podobné prvnimu obrazku, na rozdil od néj jde ale o
znazornéni vztaht jakési nadiazenosti. (8)

ZNALOSTI

/ INFORMACE \
/ DATA \

Obrazek 1-8: Data, informace, znalosti — vertikalni znazornéni

Zdroj: vlastni zpracovani, dle (8)

Na zéavér tedy pfipomeneme rozdily mezi daty, informacemi a jejich vyznamem. VSude
kolem nés jsou n¢jaké tdaje, mize se jednat o ceny, rozméry, jména nebo tieba nazvy. Bez
kontextu neni mozné témto udajim piisoudit néjaky vyznam, nevime, co znamenaji.
Nejedna se tedy o informace, ale pravé o data. Pokud disponujeme takovymi znalosti, diky
kterym mizeme témto datliim n&jaky vyznam pfisoudit, stanou se pro nas informacemi. Data
tedy nemaji vyznam, zato maji hodnotu, kterd spoc¢iva v tom, Ze jsou schopna vstupovat jako
»suroviny* do procesu tvorby informaci. Role informaci pak spociva v tvorbé znalosti a
opacné, na zakladé naSich znalosti vytvafime informace. Nabizi se tedy otazka, zda a jak
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rostou s pfisunem informaci nase znalosti. ZvySovani mnozstvi podnéti z vnéjsSiho svéta
V podob¢ informaci nemusi nutné znamenat vyssi vzdélanost. Vzdy zalezi na schopnosti a
vuli subjektu tyto podnéty Cerpat a myslenim zpracovat na poznatky a zkusenosti. Pokud se
¢lovek nauci cilevédome vybirat informace a tviir¢im zpiisobem je zpracovavat, muze se stat
¢lovékem moudrym. (8)

1.3.1 Data

V prumyslovych podnicich se pojem data pouziva jako oznaceni pro ¢isla, text, zvuk, obraz
apod. Data tedy zobrazuji stavy objektli nebo probihajici procesy v realném prostiedi kolem
nas. Data jsou v podstaté surovinou, ze které mohou vyvstavat informace. (6)

Data sama o sob¢ nemaji zadny vyznam. Skytaji v sobé hodnotu, ktera mlize, ale nemusi byt
objevena. Muzeme je také charakterizovat jako potencialni informace. Informace se z dat
stavaji teprve po jejich vnimani, interpretaci a zpracovani. Maji tedy potencialni hodnotu
spocivajici v moznosti pifemény téchto dat na informace. (8)

Subjekty jsou vystaveny pisobeni signald, z nichZ nékteré zachyti a porozumi jim. Tyto
signaly pfedstavuji pro subjekt data, kterda muze ignorovat ¢i je ulozit pro pozdéjsi
zpracovani, transformovat do jiné podoby atd. V ekonomické praxi je datim bézné
pfisuzovan vyznam zprav. (10)

Z hlediska prace s daty mizeme rozliSovat:

e Strukturovana data - zachycujici fakta, atributy nebo objekty (napf. jméno,
pfijmeni, datum narozeni, adresa, zakon, smérnice).

e Nestrukturovana data - predstavujici jejich tok bez dalsiho rozliseni.
Mezi zékladni operace s daty miiZzeme zatadit jejich ziskdvani, ovérovani, dale klasifikaci,
uspofadani, sumarizaci, vypocty, ukladani do paméti, vyhledavani, tisk nebo distribuci. (6)
Data jsou zpravidla v podnicich setfidéna a centralizovana na misté zvaném databaze.

Databaze je centralizovand a strukturovand mnoZina dat uloZena v pocitaci. Poskytuje
vybaveni na ziskavani, pfidavani, zménu a mazani dat dle potieby. Taktéz poskytuje
vybaveni pro transformaci dat na uzite¢nou informaci. (UcimeDatabaze, 2014, online)

Pod databazi si mizeme predstavit uZ jen vyplné€nou tabulku daty v tabulkovém procesoru.
V praxi databaze muize obsahovat napt-:

. Interni a externi komunikace (emaily, portal, diskuze),

. sprava podnikovych dokumentii (kusovnik, personalni agenda, mapa
procesi/u, zakazky apod.),
. ucetnictvi.
Cim vétsi podnik, tim je zpravidla vétsi objem dat, ktery se v podniku nachazi. Tim
samoziejme roste potfeba podniku data strukturovat. U vétSich podnik je tedy jiz nezbytné
pro spravu dat vyuzivat vhodny softwarovy nastroj.
V rdmci podnikové praxe se setkdvame jesté s jednim terminem, kterym jsou metadata.

Metadata jsou strukturovana data o datech. Slouzi nam ke snadn&jSimu vyhledavani
konkrétnich dat v databazi. Muze se jednat napi. o skladovou vydejku, tedy odkaz na
konkrétni polozku.
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1.3.2 Informace

Slovo informace pochazi z latinského slova informare, coz znamena dodavat tvar, podobu,
formovat, tvofit, zobrazovat, vytvaret predstavu, pojem. Vyraz informatio vyjadiuje
ptredstavu, pojem, obrys. (8)

Informace jsou data dana do kontextu, tedy data pouzitelna a srozumitelna. Jejich pfijemce
prisuzuje témto datlim urcity vyznam na zaklad¢ poznatkt, znalosti, védomosti a zkuSenosti,
kterymi disponuje, a ktera u né€j snizuji nejistotu. Informace tedy mizeme oznacit jako
podmnozinu znalosti. Informace jsou vysledkem interpretace dat na zakladé individualnich
schopnosti, hodnot a znalosti pfijemce, ktery tyto schopnosti ziskal aktivnim ucenim. Jsou
zékladnimi stavebnimi kameny znalosti a poznatk, které ziskavaji hodnotu teprve v procesu
uziti (interpretace). (6)

Kazdy subjekt ma uréity myslenkovy obraz svéta, v ramci kterého pfechazi z jednoho stavu
k druhému, a to pravé na zakladé informaci. Mozné stavy a pouzité informace jsou do jisté
miry znamé ¢i predvidatelné. (10)

Abychom mohli informace uspésné pouzit, musi spliiovat nekterd z nasledujicich kritérii —
pristupnost, Uplnost, pravdivost a relevanci, Srozumitelnost, piesnost a konzistencli,
objektivnost, aktualnost a v€asnost, odpovidajici podrobnost, miru spolehlivosti, kontinuitu,
pfiznivou cenu. Pro zjiSténi hodnoty informace musime stanovit dal$i kritéria, jako kdo
informaci podava a pfijimd, v€asnost a aktudlnost, dalezitost dané informace pro jejiho
ptijemce. Pro fesSeni stejnych ¢i podobnych informaénich potteb mohou lidé vyuzivat odlisné
informace. Rozhodujici jsou subjektivni znalosti zalozené¢ na zkuSenostech, nazorech,
hodnotach, teoretickych poznatcich, tviir¢im mysleni a také na intuici. (6)

Starnuti informace

Jedna se o takovou vlastnost informace, kterd zapticifiuje pokles jeji vnitini hodnoty
v zavislosti na Case. K tomu pfispiva také skuteCnost, Ze se postupné objevuji informace
noveé, které piredchazejici relevantni informace koriguji, upfesiiuji nebo neguji.
V technickych oborech starnou informace velmi rychle, zatimco v humanitnich ¢i ptfirodnich
védach je tento proces mén¢ dynamicky. (6)

1.3.3 Znalosti

Znalosti jsou vysledkem aktivniho uceni se, porozuméni informaci, ktera byla sdélena a jeji

vvvvvv

Znalosti, resp. poznatky, vznikaji odvozenim z informaci pomoci ur€ité posloupnosti
formalnich pravidel, do nichZ mizeme zahrnout porovnavani informaci, jejich tfidéni a
synteticko-analytické vyhodnocovani. Znalost znamena obdrzeni informaci a do prace
snimi zahrnuje pfedpoklady a zkuSenosti. Na obrazku niZe je vyobrazena vzajemna
zavislost.
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Obrazek 1-9: Cyklus znalosti Zdroj: SSPBrno, 2014, [online]

Znalosti jsou povaZovany za: (6)

e zikladni ramec pro ucelové procesy interpretace informaci a dat,

e zikladni prvek aplikace ume¢lé inteligence v expertnich nebo inteligentnich
systémech,

e individualni schopnost pracovat sinformacemi, vyhleddvat datové zdroje a

vyuzivat jich tviiréim zpisobem,
e souhrn vyhodnocenych informaci, zkuSenosti, schopnosti a postoj,

e hlavni konkuren¢ni vyhodu organizaci budoucnosti,
e schopnost spravné vyfesit dany problém atd.

Znalosti se vytvateji slozitym systémem individualné osvojenych dovednosti, zkusenosti,
vztahtl, hodnot, myslenkovych procest a vyznami. Jedna se o systém, ktery se neustale
rozviji v procesu uceni a nelze ho oddélit od lidského mysleni a byti. Existuje v ném logické
uvazovani, neurCitost a intuice. Znalosti jsou neodmyslitelné spjaté s clovékem — na jejich
zakladé rozumime okolnimu svétu a v dusledku interakce s nim se neustale méni. (8)

Znalost je informace s ptidanou hodnotou. V souvislosti se znalostmi je zmifovan pojem
»zkuSenost®. Jedna se o to, co si pfinaSime z minulosti, co jsme se naucili ve Skole nebo
ziskali praxi. ZkuSenosti je mozné ptredat v podobé modelt chovani, pracovnich postupti
apod., ale znalosti se pfedavaji velmi tézko, jelikoz jsou zalozeny na osobnich zkusenostech,
které ma kazdy uvnitf sebe. (5)

Rozdily v chapani pojmu znalost

Kultura euro-americka upiednostiuje spiSe individualni zajmy pied zajmy kolektivu.
Znalosti maji v tomto pojeti absolutni charakter a je nutné je ovétovat. Jakmile neni znalost
ovéftitelnd, je vnimana jako domnénka nebo spekulace.
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Japonska kultura je postavena na kolektivnich zdjmech upfednostiovanych pied zajmy
jednotlivce. Japonci se vyznacuji znacnou oddanosti podniku, ve kterém pracuji. V japonskeé
kultufe jsou znalosti chapany jako pravdivé nebo nepravdivé podle kontextu. Proto maji
relativni charakter a jsou dynamické podle konkrétni interakce mezi lidmi.

Pro ucely mé disertacni prace budu pracovat pouze s daty a informacemi, které budou az
nasledné€ za pomoci vystupil transformovany na znalosti.

Toto rozhodnuti autor udélal na zaklad¢ toho, ze disertacni prace je zalozena na vyzkumu
podstaty vzniku pfi¢in problému, tudiz z definice znalosti, ktera je popsana vyse lze logicky
usoudit, Ze tento typ informace neni vhodny pro tento zakladni vyzkum.

1.3.4 Moudrost

Moudrost nelze piimo definovat, ma totiz mnoho podob. Velci myslitel¢, filozofoveé,
psychologové, teologové ale ani neurovédci se na jednotné definici neshodli. Pokud vSak
preci jen mate potiebu véci pojmenovavat, moudrost mizeme popsat, jako interni disciplinu
charakteru ¢lovéka, jejiz vysledek je uméni zit. (42)

Moudrosti se obvykle rozumi shrnujici a praktické rozuméni svétu i ¢lovéku, zaroven
svrchované 1 taktné skromné, jez dava jistotu v rozhodovani a jednéni. K moudrosti nutné
patii rozvaha, zkuSenost a odstup od bezprosttednich podnétti a okolnosti. Lidské spole¢nosti
jivysoce cenily, ukladaly ji do pfislovi, vypraveéni i nabozenskych spisii a v mnoha kulturach
se poklada za ctnost. (41)

S moudrosti se nikdo nerodi. Ta se ziskava v pritbéhu Zivota — je to vSak velmi relativni.
Neékdo nemusi ziskat moudrost nikdy. Nékdo jen z ¢asti a nékdo ji tfeba mize dosdhnout,
ale vzapéti ji opét ztratit. O nékom mlZeme fict, Ze je moudry, protoZe je stary a hodné toho
prozil. Nékdo nam muze pftijit moudry, protoze je uslechtily a jedna s gracii. Nékdo na nas
muze pusobit moudie, protoze je znaly a rozumi vécem. Jiného mizeme povazovat za
moudrého tieba proto, Ze je zkratka dobrym ¢lovékem. Moudrost nema jednu podobu, ale
projevuje se skrze samotného ¢loveéka, ktery ji dava podobu. (42)

v

Je to stejné nespravedlivé jako s inteligenci a zaroven nejspravedliveéjs$i. Moudrost nebo
sklony k moudrosti mohou byt dany geneticky — pak také prostiedim a pfedev§im okolnimi
vlivy, které zahrnuji tieba tolik dilezity aspekt —jaké lidi mdme kolem sebe a co jsme prozili.
Na druhou stranu, nikdo nikomu nebrani k moudrosti dojit. Neni to tedy néco, co pada ¢i
nepadd z nebe, ale jedna se o subjekt, ktery musi byt sttedem zajmu. K moudrosti se totiz
dochazi. Clovék, ktery stoji o to byt moudry, s nejvétsi pravdépodobnosti béhem svého
zivota moudrosti dosédhne. Tieba tim, Ze bude kriticky hodnotit své jednani a ptat se, co mohl
udélat Iépe, co mohl udélat moudteji. Tak ¢i onak — skutecné moudii lidé jsou vzacni. (42)

Moudrost se tyka jednak pochopeni Zivota, tedy odpovédi na otazku, co Zivot je, a jednak
jeho pragmatiky, tj. otazky, jak Zit. Toto lze proto chapat také v tom smyslu, ze zatimco télo
pottebuje pro svou optimalni fyziologii zdravi, duse potfebuje moudrost, aby se mohla plné
rozvinout a optimalné plisobit. V této souvislosti Ize formulovat hypotézu, ze moudrost je
dokonce predpokladem duSevniho zdravi. Také by se dalo konstatovat, Ze se zvysujici se
moudrosti pfibyva dusevni rovnovahy, jejimiz predpoklady 1 vysledky jsou vira a nadéje,
pokora a odevzdani, smifeni a odpusténi, radost a Stésti. (43)

Podle naSich zkuSenosti moudry clovek vykazuje: 43)

1) vyjimecné pochopeni a vhled (ma bohaté zivotni zkuSenosti, vidi véci v SirSich
souvislostech),
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2) silu usudku o vécech zivota (rozumi zivotu, zvazuje disledky, je vzdélany, ma rozhled a
je tvotivy),
3) spolecenské dovednosti (umi naslouchat, poradit, je laskavy),

4) zivotni nadhled (nevmésuje se, nesoudi, je klidny).

K zékladnim poznavacim slozkam moudrosti fadime: (43)
- bohatou znalost zivota a praktické védéni, jak na to (,,zivotni know-how*),

- pochopeni Zivota jako slozitych souvislosti, jez obsahuji také protiklady, kter¢ 1ze slucovat
Vv jednotu,

- pochopeni anebo alespon tuseni vyssiho smyslu vSeho déni,
- védomi relativity (tj. pomérnosti) vSech tisudkd, nic neplati absolutné, bez souvislosti,

- védomi principidlni neuplnosti feSeni zivotnich problému, u nichz nezndme vse, co
predchazelo a téméf nic, co bude nasledovat.

K zakladnim osobnostnim slozkdm moudrosti poc¢itame: (43)

- dobfe integrovanou (tj. celistvou a zdraveé uspofadanou) osobnost,

- osobnost vyvijejici se ze sebe sama tvari v tvar uvédoméni si své smrtelnosti,

- osobnost, ktera sebe sama piesahuje smérem k lidstvu jako celku,

- zduchovnélou osobnost, jez chape pomijejicnost hmotného svéta a svoji duchovni podstatu.

Nektefti lidé jsou s to dospét k Zivotni moudrosti jiz diive, jsou vSak jedinci, kteti moudrosti
a zivotni zralosti dosahnou az velmi pozd¢ ¢i nikdy. Protoze je soucasti moudrosti také
znalost hranic a moznosti ¢lovéka, nemusi ji byt nadan pouze genidlni ¢i vysoce
nadprimérny jedinec. Jiz primérna inteligence je k dosazeni moudrosti dostacujici. (43)

1.4 Metody a techniky primyslového inzenyrstvi

K tomu, aby se spole¢nosti vyhnuly plytvani a cely jejich systém se vice zefektiviioval,
optimalizoval a zlepSoval, vyuzivaji praktik primyslového inZenyrstvi, jako jsou razné
metody, filozofie, systémy, pfistupy, nastroje, techniky a principy.

Pro lepsi orientaci v textu této prace budou veSkeré metody, filozofie, systémy, ptistupy,
nastroje, techniky a principy sjednoceny pod pojmem , metody*. Stejné pojmenovani
pouziva i Halevi Gideon ve své knize: ,,Handbook of Production Management Methods*.

Pomoci metod primyslového inZenyrstvi se spole€nosti snazi eliminovat plytvani a zvySovat
produktivitu a kvalitu vSech procest ve spole¢nosti. Pomoci téchto metod muzeme
redukovat opakujici se a zbyte¢né procesy.

1.4.1 Kilasifikace metod a technik Pl podle Gideona Haleviho

Jak popisuje Halevi (13), nékteré ze 110 metod, které uvadi ve své knize, jsou technické
povahy, zatimco jiné jsou organizacni, architektonické nebo se zaméfuji na informacni
technologie. Jsou zde uvedeny metody praktické i filozofické povahy. Metody jsou
klasifikovany podle typu jednopismennym koédem nasledovné:
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T Technologické ieSeni vyZadujici hardwarové zdroje

S Softwarova ieSeni vyZadujici pocitac

M Management - metodické pokyny pro organizaci a Fizeni

P Filozofické - moderni metody iizeni

X Pomocné programy k metodam, které pomahaji dosahnout cile

V dal$im rozdéleni dle (13) jsou metody d€leny dle stézejniho zaméfeni metody, a to
nasledovné:

Zaméiené na vyrobni hardware

CAD/CAM, CNC, ROBOTS

Spoluprace pii vyrobé ve virtualnich podnicich
FMS - Pruzny vyrobni systém

MES - Vyrobni informacni systém

0o0o0O0 R
-4

N

Zaméiené na pomocnou softwarovou podporu

Umeéld inteligence

Klient/server architektura

Vzé4jemné vymeéna elektronickych dat
Elektronicka sprava dokumentt
Expertni systémy

Fuzzy logika

Globalni vyrobni sit’

Znalostni management

Mobile Agent systém

SMED

OO0 O0O0O0OO0OO0OO0O0
XXXXXXX XXX

w

Zamérené na planovani a kontrolu vyroby
Stihla vyroba

TOC - Theory of constraint

Business inteligence a datové sklady

Digitalni fabrika

DBR - Drum buffer rope

MRP - Material requirements planning

MRP II. - Material resource planning

OPT - Optimized production technology

PICS - Production information and control system

O O O O O O 0O 0 O
Lwuuuununnmou

B

Zamérené na dalsi generaci vyrobniho managementu

Bionicky vyrobni systém
Kooperativni vyroba

E — vyroba — F2B2C

Fraktéalni vyrobni systém

Geneticky vyrobni systém

HMS - Holonic manufacturing system
Matice dilenského tizeni

Nahodny vyrobni systém

O O O O O O O O
U U U U U U TV TO
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Reaktivni planovani
Vlastni organizace vyrobnich metod

Zamérené na zpracovani vyroby

Autonomni vyrobni bunky

Bunkovéa vyroba

Skupinova technologie

JIT - Just in time

Kaizen

Kanban

OKM - One-of-a-kind manufacturing
CSM - Common-sense-manufacturing
CONWIP - Constant work in process

Zamérené na obchodni hledisko

Borderless corporation

CI - Competitive intelligence
Outsourcing

Rizeni dodavatelského fetézce
Konkurenéni vyhoda

Zakladni kompetence

UdrZeni zakaznikt

CTM - Cycle time management
Partnerstvi

Analyza hodnotového fetézce
CRM - Customer relationship management
Poptavkovy fetézec

E-obchod

Elektronicky obchod

Zaméiené na organizaci

BRP - Business process reengineering

IMS - Integrated manufacturing system
TQM - Total quality management

IMS - Intelligent manufacturing system
CIM - Computer integrated manufacturing
PICS-COPICS - Computer-oriented

ERP - Enterprise resource planning

PDM; PDM lII. - Product data management

Zamérené na pokrocilou organizaci

Agentem fizeny piistup
Agilni vyroba

Mistr rozvrhovéni vyroby
Me¢éfteni vykonnosti systému
Sedm cest K ristu

Virtuélni podnik

Workflow management

T T
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Nezavislé podniky

Ploché organizace

Globalni vyrobni systém
Horizontélni organizace
Konfigurace vyrobniho podniku
Svétové klasifikace vyroby

Zamérené na produkt

Rozsitené podniky

Dtim kvality

Muistr designu produktu

Strategické ziskavani

Hodnoty strojirenstvi

QFD - Quality fiction deployment
VPDM - Virtual product development management
Virtualni realita

Benchmarking

CE - Concurrent engineering

SE - Simultaneous engineering
Virtudlni podnik

Virtualni vyroba

Virtualni realita pro design a vyrobu

10. Zamérené na lidsky faktor ve vyrobé

O O O O O O O O

Rizeni lidskych zdrojt

Tym méfeni vykonnosti a fizeni
TBC - Time base competition
Funkéni vedeni

Vykona excelence

Vyrobni excelence

Prohlaseni o poslani
Multi-agentni vyrobni systém

11. Zamérené na Zivotni cyklus

O O O O O O

Zivotni cyklus vyrobku

Management plytvani a recyklace

ECM - Environment conscious manufacturing
Hodnoceni Zivotniho cyklu

Rizeni Zivotniho cyklu

Zivotni cyklus designu produktu

12. Zamérené na naklady a kvalitu

O O O O O

Odhady nékladt

ABC - Activity-based costing

CAPP - Computer-aided process planning
Statistické fizeni procest

Taguchiho metoda

U U U U U T
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Rozdéleni, kterym se zabyval pan Halevi, je zaméfeno spiSe na obecna hlediska, kterymi
jsou organizacni, architektonické nebo informacni technologie. V mé disertacni praci se
vénuji uzsimu zameéteni na konkrétné dva hlavni procesy ve vyrobni podniku, kterymi jsou
oblast vyroby a logistiky spole¢nosti. V tomto ptipad¢ rozdé¢leni, které provedl Halevi, je
pfinosné jako jiny pohled na metody a techniky primyslového inzenyrstvi nez ten, na ktery
se budu soustfedit v ramci své prace.

1.4.2

1.

Rozdéleni metod a technik Pl dle Gregora a KoSturiaka (14)

Racionalizace a empirické metody vyvinuté v primyslovych podnicich — patii sem
studium metod (pro efektivngjsi vyuzivani materialu, prostoru, stroju i pracovnikii),
meéieni prace (REFA, MTM, MOST), 58S, Jidoka, SMED, TPM, Poka-Yoke, VSM,
apod.

Informatika a softwarové inZenyrstvi — informacni technologie pro
bezdokumentovou vymeénu informaci, simulace apod.

Motivace, nové organiza¢ni formy, tymy, vedeni lidi (budovani tymi) — moderovani,
Kaizen (soutéze ve zlepSovani), diraz na tymovou praci.

Systémové inZenyrstvi, projektovani, opera¢ni vyzkum — TOC, projektovy
management, optimalizace prace a layoutu.

Technologie, vyrobni a automatizaéni technika — robotika, stroje, centralizace
skladt, dopravni systém.

Rozdé€leni, kterym se zabyvali profesoii Gregora a Kosturiak, je pro 0cely mého
vyzkumu velmi pfinosné, protoze prave prvni oblast, kterou autofi oznacuji jako:
Racionalizace a empirické metody vyvinuté v primyslovych podnicich, je ptimo
zam&fena na oblast, kterou se zabyvam v mé disertani praci. Ztéto oblasti budu
vychazet nejen =z hlediska zdkladniho rozdéleni, ale také =z hlediska konkrétné
popisovanych metod. Na zaklad€ jejich pouziti v tomto rozd€leni budou vyuzity i
V rdmci mé préce.

143

Rozdéleni metod a technik PI dle oblasti, na kterou se metody zaméruji

V tomto rozdéleni jsou metody déleny dle oblasti, na kterou se zamétuji. (37)

1. Metody rozvrhovani vyroby.

e Simulace, fizeni projektt, JIT, Kanban, Ganttav diagram, MRP, MRP I, Lean
production, 5S, Kaizen, Six sigma.

2. Analytické metody

e Mapovani hodnotového toku VSM, 7S, BSC, Diagram pficin a nasledkd.

3. Metody planovani

statické metody (analyza trendli, matematické modely),

subjektivni metody (delfska metoda, brainstorming, synektika),

metody technologického pfedvidani (morfologicky vyzkum),

metody strategické analyzy (PEST, SWOT),

5S, BSC, JIDOKA, JIT, Kanban, kriticky fetéz CC, MRP I, MRP II, Poka Yoke,
Rizeni projekti, SMED, TOC, OPT.
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4. Metody projektovani vyrobnich systémi

e 55, BSC, JIDOKA, JIT, Kanban, kriticky fetéz CC, MRP I, MRP II, Poka Yoke,
Rizeni projekti, SMED, TOC.

5. Metody optimalizaéni

e Simplexova metoda, Rizeni projektii, Celo¢iselné programovani,
e Algoritmy Monte Carlo, Heuristické algoritmy.

6. Metody ergonomické.

e Checklist, RULA, NIOSH, Monotonie, Hodnoceni ru¢ni manipulace, Hodnoceni
tahnuti a sunuti.

7. Metody zlepSovani procesu.

e Deminguv cyklus, Kaizen, Komplexni fizeni jakosti TQM, Six sigma, TOC, BRP
- Business process re-engineering, Jidoka, JIT, VSM, Six sigma, Kanban,
Vizualni management, Standardizace (cykly SDCA/PDCA).

8. Metody zamétené na udrzbu.
e SMED, Kaizen, TPM, 58, Poka Yoke, Vizualni management.
9. Metody ekonomické analyzy.

Ekonomicko-statisticka analyza nakladu, finan¢ni analyza, metoda Activity based costing
(ABC).

Autorka se zaméfuje na rozdé€leni dle oblasti, na kterou se metody Pl zamétuji, konkrétné
rozdélila celé portfolio do deviti oblasti, které dale konkretizovala. Pouzité metody v jejim
rozdéleni se shoduji s metodami, které popisuji ve svém rozdéleni profesofi Gregora a
Kosturiak. Prave spojeni téchto dvou pohledt na rozdéleni metod primyslového inzenyrstvi
tvoii zéklad rozdé€leni, ktery bude slouZit jako zaklad mé disertacni prace.

1.4.4 Rozdéleni metod a technik Pl dle primarniho procesu, na ktery se zaméruji

Konkrétné cilem tohoto autorského déleni je rozdéleni metod a technik PI na ty, které se vazi
k procesu, ktery hodnotu piimo piidava, ¢i k procesu, ktery hodnotu piimo nepiidava.

Pfitomnost metody, ¢i techniky Pl v tomto autorském rozdéleni je podminéna ptitomnosti
metody, ¢i techniky PI v nékterém ve vySe popsanych déleni metod a technik PI, ktera jsou
vV ramci primyslového inzenyrstvi obecné uznavana, ¢i publikovand formou védeckych
praci a odbornych ¢lanka.

Zejména se jedna o kombinaci rozdéleni dle:

e Racionalizace a empirické metody vyvinuté v pramyslovych podnicich - dle
Gregora a Kosturiaka (14)

e Rozdéleni metod dle oblasti, na kterou se metody zaméiuji — dle Stastné (37),
V ramci tohoto rozdéleni se konkrétné jedna o oblasti:

o Metody rozvrhovani vyroby

Metody planovani

Metody projektovani vyrobnich systémi

Metody zlepSovani procest

Metody zamétené na tidrzbu

0 O O O
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Na zaklad¢é vyse popsanych principti vybéru a déleni bylo vytvofeno nésledujici déleni,
piifazeni konkrétni metody, Ci techniky PI k procesu, ktery hodnotu piidava, ¢i neptidava,
je provedeno na zaklad¢ definice, ¢i odborného popisu kazdé metody, ¢i techniky PI.

1. Metody a techniky PI vyuzité v procesu piiddvajicim hodnotu
2. Metody a techniky PI vyuzité v procesu nepfidavajicim hodnotu

Adl. Metody a techniky PI vyuzité v procesu piidavajicim hodnotu

e REFA

e MTM

MOST
Kalkulator norem
5S

Jidoka

SMED

TPM

Poka-Yoke

VSM

Simulace
Moderovani
Kaizen

TOC

One piece flow
Balancovani pracovist’
Robotika a stroje
MRP, MRP I
Lean production
Six sigma
Kriticky fetéz CC
TQM

Vizuélni management

Ad2. Metody a techniky PI vyuZité v procesu nepridavajicim hodnotu

Projektovy management
Centralizace sklada
Dopravni systém

JIT

Sankeyiv diagram
Kanban

Milkrun

Ganttav diagram

7S

BSC
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e VSM

e |-D Diagram

e Diagram pficin a nasledku
e Analyza trenda

Spaghetti diagram
Matematické modely
Delfska metoda
Brainstorming

REFA

Kalkulator norem
Synektika

Morfologicky vyzkum
Optimalizace layoutu
PEST

ABC

XYZ

SWOT

Simplexova metoda
Celociselné programovani
Algoritmy Monte Carlo
Heuristické algoritmy
Checklist

RULA

NIOSH

Monotonie

Hodnoceni ru¢ni manipulace
Hodnoceni tdhnuti a sunuti
Demingtv cyklus
Finan¢ni analyza

Activity based costing

1.5 Zavéreéné shrnuti

V kapitole I Prehled soucasného stavu problematiky, bylo provedeno teoretické shrnuti
zkoumané problematiky, ktera jednak slouzi jako teoreticky zaklad disertacni prace a dale
popisuje aktualni stav tykajici se vyrobnich podnikd v souvislosti s metodami a technikami
Pl, dle védeckych vysledku s feSenou problematikou.

Kapitola 1.1 Pramyslové inZenyrstvi popisuje zakladni rozdéleni a principy v této oblasti
slouzi jako obecny uvod do feSené problematiky, popisuje vyvoj jednotlivych oblasti
primyslového inzenyrstvi, které je pro ucely této disertacni prace déleno do ¢tyt zakladnich
skupin.

Kapitola 7.2 Procesy ve vyrobnich spolecnostech posuje zakladni pojmy ohledné procest
v oblasti fungovani vyrobni spolecnosti v zavéru kapitoly jsou popisovany vyrobni
ukazatele a jejich vypocet.
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Kapitola 1.3 Data, informace a znalosti popisuje zakladni rozdé€leni v téchto terminech a
vzhledem k tomu, Ze diserta¢ni prace je zaméfena pravé na data a informace je popis a
terminologie této kapitoly velmi dilezitou ¢asti prace.

Kapitola 1.4. Metody a techniky priimyslového inZenyrstvi popisuje soucasny stav a piistup
k déleni metod a technik PI, ktery je obecn€ uznavan, nebo byl publikovan. V zavéru této
kapitoly bylo autorem zpracovano nové rozdé¢leni viz. kapitola 1.4.4 Rozdéleni metod a
technik PI dle primdarniho procesu, na ktery se zaméruji, které je tvoreno dle jiz
zpracovanych déleni metod a technik PI.

Rozdé€lni vzniklo, jako souhrn z dosud zpracovanych rozdéleni metod a technik PI, které
bude nasledn¢ slouzit, jako vstup pro definovani oblasti (rozsahu) na kterou se autor bude
zamétovat V disertacni praci.

Na zakladu téchto teoretickych poznatkti bude v nasledujicich kapitolach definovan
predmét, rozsah a cil této disertacni prace.

Na zaklad¢ prostudované literatury bylo zjisténo, Ze v soucasnosti neni popsana metodika,
ktera popisuje vztah konkrétnich faktort, které urcuji zavislost na dosazeny efekt metod a
technik primyslového inzenyrstvi.

V dalsich kapitolach bude nésledné¢ prokazovan vztah mezi dosazenym efektem metod a
technik PI s potfebnymi daty, informacemi pro jejich implementaci. Autor vybral tento
faktor (data a informace), cilen¢, protoze pravé potifebna data, potazmo informace jsou
zakladem pii realizaci zmén, ¢i opatieni, které jsou podstatou metod a technik PI.
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2 TEZE, CILE AHYPOTEZY PRACE

2.1 Vymezeni oblasti FeSeni disertacni prace

Na zaklad¢ kapitoly - 1 Piehled soucasného stavu problematiky a dale autorem prostudované
literatury, bylo autorem provedeno obecné shrnuti v kapitole 1.5. Zavére¢né shrnuti, které
popisuje fakt, ze dosud nebyla zpracovana metodika, ktera popisuje faktory, které uréuji
vysku efektu metod primyslového inzenyrstvi. Dale nejsou jasné definovany piiciny ¢i
ovlivityjici faktory, které mohou zapfiCinit to, ze efekt konkrétni metody PI neni takovy,
jaky ptfedpoklada zpracovana metodika kazdé konkrétni metody PI. Zaroven chybi jasna
validace konkrétnich faktorii, které zapficinuji neefektivitu v oblasti vyuziti metod PI.
V neposledni fadé nejsou zpracovany obecné platné postupy pro implementaci metod PI do
soucasnych podnikd.

Dle téchto tvrzeni, které vychazeji ze vSech prostudovanych zdrojt, nelze jednoznacné fici,
v jaké casti (z hlediska ¢asu) dochazi ke vzniku problému, které zapticiiuji to, Ze neni
dosazeno pozadovaného efektu. Vzhledem k tomu, ze tyto problémy se tykaji jak metod PlI,
které byly nasazeny nové, tak metod, které jsou jiz nasazeny delsi dobu, coz je popisovano
v odbornych publikacich, I1ze logicky konstatovat, Ze je pravdépodobnéjsi, Ze problém bude
vznikat ve fazi pfipravy ¢i implementace metod a technik PI.

Podobna problematiky byla feSena v nasledujicim vyzkumném projektu, ktery byl feSen
Masarykovou univerzitou v ramci diplomové prace s nazvem Zvyseni efektivity podnikovych
procesit pomoci ERP systémii. Z diagramu je jasné patrné, ze ve vSech oblastech vzniku
problematickych stavii se ukazuji priciny, které jsou vzniklé z nedostatku informaci.
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STROJE omezeny nepozomost
\ phistup zvolen spatny
k informacim « ¥ 5 ¥ vstupni material
neodebran vzorek nejasné aznateni
nepresné na vystupni v = matenalu
specifikované kontrolu kvality « patné instrukce
o »
spatné _ instrukce » nedostatek /nedostateény
sefizeni A motivace dohled
3o g ne y nedostateéna
nepozormost porucha nepfesné d::;j;ztn‘ motivace
R specifikované | grganizace
2 y truk ViSts "
| neodbome ramanl L ¥ mezioperaéni méteni
e zachazeni zvolen $patny  J L SN ¥ S kvality
malé promazani 4 > 4 » praviak do stroje 4 ® nepfesné o
nedostatek specifikované
orucha ve stroji 0
p ! \ zkuSenosti \ instrukce PRODUKCE
= 7 {NESHODNYCH
fesné .
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typ vyrobku dodavatele
instrukce
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metoda t
nedostatek ,/ NePOzomos nedostatek patné zvoleny
zkuSenosti instrukei typ matenalu * A v nespravne
o tom, kdy testovat uhé se IERECENS
e v materialu
chybi archivace Spatné » absence
slab zaznami \ plénovani kontroly
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Obrazek 2-1: Definovani pfi¢in vzniku neshod
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Fakt, Ze jedna s hlavnich pfi¢in dle toho diagramu souvisi s nedostate¢nymi informacemi
pouze potvrzuje logické uvahy autora z kapitoly 1.5. Zavére¢né shrnuti, ze problematické
stavy vznikaji v pocatku projektu. Vzhledem ktomu, ze v soucasné¢ dob& neni jasné
zpracovana metodika jak v oblasti pfipravy metod PI, tak v oblasti implementace metod PI,
je logickym rozhodnuti autora zacit na po¢atku celého procesu vyuziti metod PI.

Konkrétné se jedna 0 vhodné definovana data a informace, které jsou zakladem pro efektivni
vyuziti metod PI, jak jiz bylo popsano. Nedilnou soucasti je pak definovani vzajemnych
metod¢ PI a na vyssi urovni az pak dojde k ur¢eni vazeb metod PI. Tim autor miize zaroven
definovat diuleZitost konkrétnich dat a informaci na zakladé Cetnosti vyskytu v souboru
feSenych metod PL

e Efekt je v této souvislosti myslen jako ucinek, ktery kazda konkrétni metoda PI bude
ovlivitovat. Konkrétné se muze jednat napiiklad o ¢as apod.

e Kombinaci metod (vzajemné vazby) je myslen stav, kdy rozhodnuti vyuzit konkrétni
metody bez feSeni jejich navaznosti ¢i pfimych vazeb na ostatni metody PI nemusi
byt vzdy jednoznacné dané a tim tedy i spravné.

e Definovand data a informace jsou zdkladem pro zminény vysledny efekt po nasazeni
konkrétni metody PI, protoze z nejasn¢ definovanych vstupnich dat vznikaji dva
zakladni problémy. Konkrétn¢ se jednd o nevyuziti plného potencidlu metody ¢i
obtiznou udrzitelnost zmény v procesu.

V téchto procesech spojenych se zménou dle definice nékteré z metod Pl dochazi
k nadmérnému plytvani ¢asu, finan¢nich prostfedkt a lidskych zdrojid, které by se daly
vyuzit 1épe. Tyto procesy z velké ¢asti pracuji s daty a zde dochazi k popsanému plytvani.
Jako priklad lze uvést nedostatecnou kvalitu dat, dale ¢ekani na data, ktera nejsou k feseni
dané problematiky nezbytna.

Dalsim velkym nedostatkem pii zavadéni metod prumyslového inzenyrstvi je neuréena
odpovédnost za procesy, které jsou feSeny napfi¢ celym spektrem vyrobnich a podplrnych
procest.

Spolecnosti by mély zacit vénovat vice pozornosti témto procestim, které zdsadné zvySuji
efektivitu zndmych metod PI, které v kone¢ném dusledku snizi naklady spolecnosti, 1épe

cey

vyuziji lidské zdroje, zkracuji ¢asy zakazek a zvySuji konkurenceschopnost podniku.

Tim zde vyvstava velky potencial pro cilené vyuzivani metod primyslového inzenyrstvi,
které v pfipadé jednoznatné definovaného postupu a vhodné zvolenych a vyuZzitych dat
pfinesou ekonomické uspory spolecnosti.

V soucasné dobé miZeme fici, ze piistup k této problematice je v soucasnosti velmi odliSny
oproti dobé pted deseti lety a dale pak konkrétné¢ v Ceské republice nez napiiklad
Vv Némecku. Tento fakt je podminén typem podnikd, které jsou Vv konkrétni lokalité
nejbéznéjsi.

Ptiklad:

o Ceska republika — dodavatel do automobilového primyslu vlastnény zahraniéni
spolecnosti
e Neémecko — spole¢nost z vlastnim know-how vlastnéna némeckou skupinou
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V mé praci se proto zaméfuji na soucasné trendy v feSené oblasti, a to velké vyrobni
spole¢nosti v Ceské republice zabyvajici se automotive primyslem. Ovsem lze Fici, Ze
pouziti metodiky bude v modifikované verzi mozné v Sir§Sim okruhu spolecnosti, jejichz
charakter vyroby pfipomina podminky v automotive.

2.2 Teze

Tato prace se zabyva zvySenim dosazeného efektu metod Pl za pomoci definovani
potiebnych dat a informaci ve vyrobnich a logistickych procesech. Dle popsanych faktt
v piedchazejici Casti prace bylo zjisténo, Ze metodika ¢i postupy, které by definovaly
poticbna data a informace metod Pl a vzajemné zavislosti metod PI, nebyly dosud
Zpracovany.

Je tedy potieba vytvorit metodiku, ktera bude definovat predev$im definovat nezbytna
relevantni data a informace pro jednotlivé metody a techniky PI a dale vzajemné vazby
konkrétnich metod a technik PI tak, aby bylo dosazeno o¢ekavaného efektu metod PI.

» Kvalita dat a informaci pouZitych pii vyuZiti metod a technik primyslového
inZenyrstvi piimo ovliviiuje vysledny efekt zmény.

» PouZitim vhodnych a jednoznacné definovanych dat se zlepSuji procesy spojené
S implementaci a udriitelnosti a efektem konkrétnich metod a technik
primyslového inZenyrstvi.

» Diky pouiiti spojeni jednoznacéné definovanych dat a metod a technik
primyslového inZenyrstvi mohou podniky optimdlné vyuZivat cCas, pracovniky,
jejich védomosti a zafizeni potiebné pro sprdavu procesit ve spolecnosti, CoZ
ovliviiuje efektivitu podniku a sniZuje jeho naklady.

» Poiadi nasazeni metod a technik PI na ¥eSeni urcitého problému ovliviiuje
dosaieny efekt celkové zmény.

2.3 Cil prace a nastin dalSiho FeSeni

Smyslem této prace je ukdzat, jak Ize vyuzivat kombinaci jednozna¢né pfifazenych dat a
informaci k metodam PI spole¢né se spravné definovanymi vzdjemnymi vazbami metod PI
ve vyrobnich a logistickych procesech. Z vySe uvedeného lze postfehnout, Ze metody Pl
Vv oblasti vyroby a logistiky se ve vétSin¢ spole¢nosti jiz aplikuji. Nicméné existuje stale
velmi malo spolec¢nosti, které tyto metody ke zlepSovani uméji efektivné vyuzit. Na zakladé
ziskanych poznatkl potfebnych k feSeni této prace lze vytycit nasledujici hlavni cil pro
vypracovani disertacni prace:

Vytvoireni metodiky, ktera bude jednoznacné definovat potiebnd data, informace a

vzdjemné vazby pro metody a techniky primyslového inZenyrstvi tak, aby zvysila jejich
aplikaci dosaZeny efekt.
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A dale pét dil¢ich cilt, které vedou k dosazeni hlavniho cile préce:

Rozdéleni metod a technik priitmyslového inZenyrstvi vyuZitelnych ve vyrobnich a
logistickych procesech spolecnosti do charakteristickych skupin.

Posouzeni soucasného a potencidlniho efektu dosaZeného aplikaci konkrétni
metody a techniky prizmyslového inZenyrstvi.

Definovini a hodnoceni dat a informaci pro konkrétni metodu a techniku
pramyslového inZenyrstvi.

Definovani vzajemnych vazeb mezi metodami atechnikami Pl.

Vytvoieni moduldrniho systému pro uplatnéni metodiky v praxi.

2.4 Hypotézy

Ziskané teoretické poznatky vramci studia, tvorby disertacni prace a empirickych
zku$enosti byly vzhledem k ciliim této prace stanoveny nasledujici hypotézy:

1.

Lze identifikovat potiebnd data a informace potiebné pro konkrétni metodu
primyslového inZenyrstvi.

Lze identifikovat vzdjemné vazby mezi metodami priomyslového inZenyrstvi.

Lze vytvorit metodiku na podporu zvySeni efektu metod priimyslového inZenyrstvi
pomoci definovanych dat, informaci a vazeb mezi konkrétnimi metodami ve
vyrobnich a logistickych procesech vyrobniho podniku.

Lze ukdzat (vycislit) piinos této metodiky p¥i jejim vyuZivdni.
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3 OBECNY POSTUP ZPRACOVANI

3.1 Postup reSeni

Postup zpracovani disertani prace vychdzi z logické struktury a ndvaznosti vyzkumné
prace.

Disertacni prace ma nasledujici strukturu:

uvod

ptrehled soucasného stavu

cile a hypotézy prace

zvolené metody zpracovani
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Obrazek 3-1: Struktura védecké prace (34)

3.2 Pouzité védecké metody zkoumani

Pti zpracovavani této disertatni prace byly vyuzivany védecké metody a pfistupy
oznacované jako metody empirické (zkuSenostni), bez kterych by nebylo mozné dosahnout
pozadovanych cilli prace. Dale pak metody kvantitativniho a kvalitativniho vyzkumu pfi
ziskavani, zhodnoceni a posouzeni za t¢elem naplnéni vyty€enych cila disertacni prace.
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Metodou se rozumi védomy a planovity postup k dosazeni cile (teoretického i praktického).
(12) Jinak feceno se jedna o zpusob (postup), jak pomoci ur€itych principi dosahnout
pravdivého poznani. (36)

3.2.1 Obecné védecké metody

Obecné védecké metody Ize vyuzit k feSeni mnoha piipadd, jelikoz neslouzi k feseni pouze
jednoznacéné specifickych tloh. Tyto metody jsou dobie vyuzitelné pro dané téma, a proto
jich bylo nutné vyuzit v urcitych ¢astech feseni disertacni prace.

Analyza — syntéza

Analyza je zalozena na rozlozeni urcitych skutecnosti (situaci, pfedméta, jevl) na ¢asti
jednodussi. V tomto piipadé postupujeme od celku k ¢astem. Cilem je odliSit podstatné
skutec¢nosti od nepodstatnych a poznat je detailn€. Nasledujici syntéza je opacny proces a
tedy spojuje jednotlivé ¢asti do celku. Jedna se o poznavani dil¢ich ¢asti, které s vyuzitim
metod a piistupti spojujeme v celek. (15)

Indukce — dedukce

Indukce piedstavuje usudek, ktery sméfuje od jednotlivosti k vyvozovani obecnych zavéru.
Vychézime zde z empiricky zjisténych faktti a dochdzime k obecnym zavérim. Oproti tomu
dedukce je opét proces opacny, kdy od obecnych zavéri prechazime k t€ém méné znamym.
Pii usuzovani zde vychazime z pravdivych ptedpokladu. (15)

Experiment — ovéreni

Zkoumany systém vystavujeme pusobeni specifickych, pfedem stanovenych podminek a
vyhodnocujeme jejich vliv na vystupy a chovani systému. (15)

Tato navrzena metodika byla vytvofena k vyuziti v praxi a dochazi zde tudiz k jednoznaéné
relevantnimu ovéteni vykonavané metodiky.

3.2.2  Specifické metody

Metodologicka triangulace

V triangulaci jde o paralelni uzivani riznych druhi dat ¢i riznych metod pfi studiu jednoho
a téhoz problému. Cilem triangulace je zkratka ocistit spolehlivé informace od
nespolehlivych, ziskat validni a objektivni obraz studovaného objektu. (35)

Metodologicka triangulace znamend pouZiti nejméné dvou metod, zpravidla kvalitativnich i
kvantitativnich, pfi eliminaci jejich nedostatk (35)

Simultanni triangulace spociva v pouZiti kvalitativnich a kvantitativnich metod ve stejném
Casovém okamziku. V tomto piipad€ jde o omezeni interakce mezi mnozinami dat obou
postupil. Jednotlivé interpretace a hodnoceni se vzdjemné pométuji a vyhodnocuji az ke
konci. (35)

Kvantitativni vyzkum se oproti kvalitativnimu vyzkumu zaméfuje na rozsahlejsi
spoleCenské otazky a zkouma tedy vétsi okruh informaci. (35)

Cilem je vénovat stejny diraz obéma typiim zkoumani, protoze kazdy z nich vnasi do
celkového vystupu jedinecné a specifické pohledy. Spojenim téchto dvou typli zkoumani je
mozné adekvatné vyuzit kvalitativni udaje k vyjasnéni ¢i ilustraci kvantitativné odvozenych
zaveéra. (35)
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Vyzkum je zaméfen na ziskédvani informaci a dat o vyuzivani metod primyslového
inZenyrstvi v oblasti vyroby a logistiky. Nasledn¢ ptijde o podrobny prizkum dostupnych
dat 0 vyuziti konkrétnich metod primyslového inzenyrstvi.

Tvrdé a méekké metriky

Molnéar popisuje metriku jako ,, presne vymezené hodnotici kritérium, které je pouzito pro
hodnoceni urovné sledované veliciny . (15)

Z hlediska vyzkumu managementu déli metriky do dvou zakladnich kategorii, a to:

Tvrdé metriky - jedna se 0 objektivné méfitelné ukazatele, které sd€luji vyvoj podnikovych
cilt, podnikovych aktivit ¢i je zamétfujeme na zdkaznika. Hlavnimi charakteristikami jsou:

- jsou snadno méfitelné
- jsou k dispozici bez dodate¢nych nakladt
- daji se vétSinou prevést na finanéni vyjadieni

Dale lze tvrdé metriky délit:
- Vysledkové — k méteni dosazeni cilit

- Vykonnostni — k méfeni vykonosti

Mékké metriky - jsou hodnoceny tzv. auditnim zplsobem, tedy pomoci expertnich
hodnoceni, dotazniki ¢i interview s kompetentnimi pracovniky. Navrhovany jsou v souladu
s icelem pouziti. Jsou vyuZivany tam, kde nelze charakteristiky vyjadfit pocetné ani
vztahem mezi kvantifikovanymi veli¢inami.

Dotaznikoveé Setieni

Jedna se 0 techniku sbéru dat, ktera je potiebna proto, aby bylo mozné porovnat teoretické
ptedpoklady s praxi, vysvétlit chovani zkoumaného systému ¢i odhalit problém. Pti pouZiti
dotazniku odpovidd respondent pisemné na otdzky podaného formulafe (elektronicky,
papirovy). (15)

V této praci je velmi dualezité vyuziti dotaznikd pro sbér dat potfebnych k zajisténi
skutecného problému v dané spolecnosti. Hlavnim divodem je to, Ze metody a techniky
primyslového inzenyrstvi pies svou dlouholetou existenci pro§ly znaénymi zménami
zpusobenymi podminkami, ve kterych byly nasazovany. (Napiiklad: Velky rozmach IT ¢i
zcela nezbytna rychlost reakce na jakoukoliv zménu)

Dotaznik je nastroj pro sbér dat ruznych typi pruzkumii. Je slozen ze sledu otdzek, jejichz
cilem je ziskat ndzory, postoje a fakta od respondentii. Poté dochazi k vyhodnoceni urcitych
skutecnosti. Dotaznik miize byt v papirové ci elektronické podobé. (15)

Dotaznik musi byt vytvoren dle ur€itych pravidel. Déle jsou uvedeny zvyklosti, dle kterych
by se m¢l dotaznik vytvaiet. Ve je shrnuto v 6 zakladnich bodech dle (16).

1) Vlastnosti dotazniku
Pti tvorbé dotazniku je potfeba se zaméfit na tyto body:
e srozumitelnost,

o ptehlednost a snadnou orientaci,
e jednoduchost vypliovani,
« jazykovou korektnost,
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e typografickou Upravu,
o grafickou tGpravu.

2) Stanoveni cile

Je dulezité presné stanovit cil, tedy co chceme, aby bylo pomoci dotazniku zjisténo. Cil musi
byt zjistitelny a srozumitelny.

3) Délka dotazniku

Délka dotazniku by méla odpovidat potiebé detailnosti vysledkii dotazniku. AvSak dotaznik
nesmi byt moc dlouhy, aby respondenty neodradil, ale ani pfili§ kratky, abychom dostali
pozadované informace. Bézné dotazniky naptiklad vypliované pies internet by nemély
presahnout dobu vypliiovani 10 minut. Pro nas ptipad je vSak zapotiebi byt detailnéjsi, proto
doba vypliovani bude zpravidla 20 - 30 minut. Navic se jedna o dotaznik pro podporu
spolecnosti, proto by mélo byt v z4jmu zaméstnanct si praci zefektivnit a vénovat se
dotazniku dukladné.

4) Formulovdni otazek
e Jednoznacnost - formulovat vystizné a jednoduché véty.

e Srozumitelnost - pouzivat jazyk cilové skupiny respondentd.

o Strucnost - pouzivat kratké, stru¢né véty.

« Validita- ptat se na to, co skute¢né potfebujeme zjistit.

o Nepouzivat sugestivni otdzky, tj. takové, které svou formulaci napovidaji odpovéd:.

o Vyvarovat se halo-efektu, tj. fadé pribuznych otazek za sebou, kde se odpovéd’ z prvni
otazky prenasi i do ostatnich.

5) Struktura otazek
Na zacatku dotazniku by mély byt zatazeny zajimavé otazky, které upoutaji pozornost
respondenta. Uprostied by se mély nachazet stéZejni otazky ana konci otazky méné
zavazne.
6) Otestovani dotazniku
Dotaznik by mél po dokonceni projit alespoil dvéma testy:

1. Samotny tviirce by si jej mél poctive cely vyplnit.

2. Mala skupinka testovacich respondentd mize poskytnout dilezitou zpétnou vazbu v

dobé¢, kdy je mozné dotaznik jeste upravit.

Analyza kvantitativnich dat

K rozboru dotaznikového vyzkumu budou vyuZity statistické metody kvantitativniho
vyzkumu, jako jsou procentudlni priimér, absolutni a relativni ¢etnosti. Vysledky budou
prezentovany pomoci piehlednych grafi. V nékterych castech zpracovani vysledkl
kvantitativniho vyzkumu bude vyuzito statistickych vypocétd aritmetického priméru,
smérodatné odchylky, modu a medianu.

Aritmeticky prumér je statisticka veliCina, kterd v jistém smyslu vyjadiuje typickou
hodnotu popisujici soubor mnoha hodnot. Lze jej vypocitat podle vztahu: (36)

52



T+ Tyt T,
Vi)

T =
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kde X1, X2, ...,xn jsou zjistené hodnoty,
n je pocet pozorovani.

Smérodatna odchylka vypovida, jak moc se od sebe lisi typické ptipady v souboru
znamych Cisel. Je-li mala, jsou si prvky souboru vétSinou navzajem podobné, a naopak velka
smérodatna odchylka poukazuje na velké vzajemné odlisnosti. (35)

ll'g (v, -5

& :.\l i n-1

Pro posouzeni, jaka je variabilita zkoumaného souboru, se pouziva variaéni koeficient.
Porovnava se smérodatna odchylka s praimérem (36)

Pravidlem pro posouzeni je, ze je-li varia¢ni koeficient vyssi nez 30 - 40 %, je to znakem
zna¢né nesourodosti statistického souboru a vysledky nemusi byt vérohodné.

Median predstavuje stfedni hodnotu souboru a je tedy svou vypovidaci hodnotou
nejpresnéjsi a oproti aritmetickému primeéru dokaze potlacit extrémni a malo ¢etné hodnoty.

Technicky se jedna o hodnotu, jez déli fadu vzestupné setazenych vysledkt na dvé stejné
pocetné poloviny. Ve statistice patii mezi takzvané miry centrdlni tendence. Plati, Ze
nejméne 50 % hodnot je mensich nebo rovnych a nejméné 50 % hodnot je vétSich nebo
rovnych medianu.

Vyhodou medidnu je i to, Ze jej 1ze stanovit i u intervalovych rozdé€leni Cetnosti s otevienymi
intervaly u minimalnich a maximalnich hodnot. (36)

Modus je uréen hodnotou znaku u jednotek, které jsou v souboru nejcastéji zastoupeny.
Jinak fecCeno, takovou hodnotou souboru, ktera ma nejvétsi Cetnost. Predstavuje jakousi
typickou hodnotu sledovaného souboru a jeho ur¢eni piedpoklada roztéidéni souboru podle
obmén znaku. Vyhodou modu je to, ze ho 1ze snadno pouzit i pro neciselnd data, kde napf.
aritmeticky prameér pouzit nelze. (36)

vvvvv

nejcetnéjs$i hodnotu znaku. Také modus neni ovlivnén extrémnimi hodnotami.

Modus je povazovan za diilezitou doplitkovou charakteristiku k aritmetickému praméru.
Pokud se obé miry urovné vyznamnéji liSi, pak to znamend, Ze aritmeticky primér
nevyjadiuje dobfe typickou troven hodnot souboru, napt. pro existenci extrémnich hodnot
nebo pro asymetrické rozlozeni ¢etnosti. (36)
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4 PIVIEHLED, METOD A TECHNIK PI VHODN\”(CH
KVYUZITI VE VYROBNICH A LOGISTICKYCH
PROCESECH

V kapitole 1.4.4 Rozdéleni metod a technik PI dle primdarniho procesu, na ktery se zaméruji
byly metody rozdéleny do téchto dvou oblasti:

1. Metody a techniky PI vyuzité v procesu ptidavajicim hodnotu
2. Metody a techniky PI vyuzité v procesu nepfidavajicim hodnotu

Celkem zde byly uvedeny 2 oblasti a 60 metod a technik pramyslového inZenyrstvi. Tento
seznam byl vytvoten na zéklad¢ dvou jiz publikovanych déleni a znalosti autora.

Toto rozdéleni, potazmo souhrn metod a technik PI je natolik obséhly, Ze by nebylo mozné
provézt védecky vyzkum v takové hloubce, ktera je nutné pro disertacni praci, proto se autor
zamétil na metody a techniky Pl vyuzité v procesu ptidavajici hodnotu. Souhrn metod a
technik Pl zamé&fenych na procesy ptidavajici hodnotu uréeny v kapitole /.4.4 Rozdéleni
metod a technik PI dle primarniho procesu, na ktery se zameruji je do jisté miry hiife
pouzitelny pro podrobny védecky vyzkum, protoze obsahuje souhrn metod a technik PI,
jejichz popis je velmi obecny spoleéné s metodami a technikami PI, které jsou velmi
konkrétni. Z téchto divodt budou pro Gcely disertacni prace vybrany ty metody, ze souhrnu
metod a technik PI vyuzité v procesu ptidavajicim hodnotu, v§ak musi spliiovat podminku,
aby pfimo ovliviiovali vyrobni ukazatel OEE popsany v Kapitole 1.2.4 Vyrobni ukazatele.

Tato podminka zaru¢i konkrétnost metod a technik PI, které budou zaméfeny pfimo na
vyrobni proces. Jedna se tedy o tyty metody a techniky PI:

REFA

MTM

MOST

Kalkulator norem

5S

SMED

TPM

Poka-Yoke

VSM

Simulace

Kaizen

One piece flow
Balancovani pracovist’
Vizuélni management

Toto zakladni je z(zeno o nékteré z metod, ¢i technik Pl, které jsou ze své podstaty velmi
podobné, nebo jsou nadstavbou jinych metod, ¢i technik Pl. TudiZz bude vybrana metoda,

vvvvvv

Z definic a postupt vybranych metod, ¢i technik PI zaméfenych na vyrobni proces je patrna
velmi silnd vazba na hmotny tok (logistické procesy), ktery pfimo podmifnuje vyrobni
proces. Vzhledem k této skute¢nosti bude rozsifena feSena oblast metod a technik PI o dalsi
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souhrn metod a technik PI, které se budou zamétovat prave na logistické procesy (konkrétné
na hmotny tok).

Tento souhrn bude vytvoren na zéklad vybéru metod a technik PI urceny v kapitole 1.4.4
Rozdéleni metod a technik PI dle primarniho procesu, na ktery se zameéruji konkrétné pak
zrozdéleni Metody a techniky PI vyuzité v procesu neptfidavajicim hodnotu. Vybér
probéhne na zakladé vhodnosti konkrétni metody, ¢i techniky PI dle definici, ¢i popisu
metody. Jedna se tedy o tyty metody a techniky PI:

Sankeyiv diagram
Kanban

Milkrun

VSM

I-D Diagram
Spaghetti diagram
REFA

Kalkulator norem
ABC

XYZ

Jak je patrné z vyobrazeného rozdé€leni, tak nékteré z metod, ¢i techniky Pl jsou obsazeny
ve vice oblastech.

Na zaklad¢ popsaného postupu vyplynulo jiz zminénych 21 metod PI, které jsou nejcastéji
vyuzivany ve vyrobnich ¢i logistickych procesech. Jelikoz se jedna o podstatné informace
pro pokratovéani v této praci, je kazda z metod, &i technik PI popsana v PRILOZE této
disertaéni prace, ktera popisuje v kratkosti princip metody, ale také ptipadovou studii ¢i
projekt, kde byla aplikovana.

Tyto informace jsou velmi diilezité z hlediska své aktualnosti, protoze jak jiz bylo popsano
v predchozich kapitolach, zavislost dosaZzeného efektu v zavislosti na obdobi (mySleno
rozsah v ramci uplynulych dvaceti let) a mist¢ (mySleno v ramci svétovych statl) pouziti je
odliSna. Proto je tfeba vyuzivat aktudlni data z obdobi a mista, pro které je metodika
vytvarena. Hlavnim z té€chto zdrojl jsou praveé piipadové studie a realiza¢ni projekty.
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5 NAVRH METODIKY PRO IMPLEMENTACI METOD
PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

V piredchozich kapitolach byly shrnuty poznatky a informace o vyrobnich a logistickych
procesech.

Popsana byla charakteristika vyrobniho a logistického procesu, jeho ptiklady, problémy, se
kterymi se u téchto procest setkavame, které byly ziskany ze tfi hlavnich zdroju a to:

e Nastudovana literatura (viz. seznam literatury)
e Piipadové studie metod a technik PI (viz. ptiloha disertacni prace)
e Realiza¢ni projekty metod a technik PI

Déle byly popsany poznatky o metodach pramyslového inzenyrstvi, jaké metody
primyslového inZenyrstvi jsou v soucasné dobé nejvice pouzivané ve vyrobnich a
logistickych procesech. Nejedna se o vSechny metody, které byly vyuzity v praxi, ale o
specifi¢téjsi vyber metod, jejichz vybér popsuje predchazejici kapitola.

Propojenim potieb praxe pro efektivni vyuziti metod primyslového inzenyrstvi pro dosazeni
cili bude vytvofena metodika pro efektivni aplikaci metod primyslového inzenyrstvi do
vyrobnich a logistickych procest spole¢nosti na zakladé souboru potiebnych dat, informaci
a vzajemnych vazeb metod a technik PI.

Tato metodika se bude primarné zamétovat, jak jiz bylo popsano v kapitole 2 teze, cile a
hypotézy prace na velké vyrobni spolecnosti zabyvajici se automotive primyslem.

Oblast platnosti metodiky

e Vyrobni spolecnosti nad 250 zaméstnanci
e Typ vyroby - sériova, ¢1 velkosériova vyroba
e (Odvétvi podnikani — automotive prumysl

U vyrobnich spole¢nosti miizeme o procesech v oblasti vyroby a logistiky mluvit jako o
procesech hlavnich, které jsou nezbytné K zajisténi chodu spole¢nosti.

Je potieba znovu poznamenat, ze metodika je obecné platnd pouze pro vyrobni spole¢nosti
zejména veEtsi velikosti. V piipad€ vyuziti metodiky v mensich spole¢nostech je nutné
ptihlédnout k tomu, Ze pti samotné implementaci bude metodika obsahovat i oblasti, které
v malé ¢i stfedni firmé€ nejsou potieba fesit, poptipad¢€ v ptipad¢€ feSeni nepiinesou tak velky
efekt jako u velkych spole¢nosti. Samotna metodika bude vytvotena na zaklad¢é propojeni
tfi krokt a jejich néstroj, které jsou popsany v nasledujicich kapitolach. Jedna se o:

1. Definovani problémii — Dotaznikovy prizkum.
2. Vymezeni problému — Statické metody.
3. Odstranéni problému — Navrh metodiky.

Metodika je sloZena z jiz zminénych tiech krokd, jednotlivé kroky jsou feSeny zcela
samostatné, ale navazuji na sebe. To znamena, ze je tieba projit popotad¢ pies v§echny kroky
k dosazeni ocekavaného vysledku.
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Samotna tvorba metodiky je rozlozena do 3 hlavnich fazi:
1. Faze pfipravna
2. Faze vyzkumna

3. Faze hodnotici

Obrazek 5-1: Jednotlivé faze navrhnuté metodiky
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Kazda ze tii tazi je délena do dalSich krok.

1. Zjisténi aktualniho
stavu vyrobnich
spole¢nosti

3. Definovani
vhodnych metod a
technik pro
hodnoceni

6. Hodnoceni
stavajiciho stavu
nalezeného
problému

2. Ptiprava
dotaznikového
prizkumu

4. Sbér dat
z dotaznikového 5. Analyza dat
prazkumu

7. Pifazeni dat a
informaci 8. Definovani vazeb
k jednotlivym mezi metodami Pl
metodam PI

58



Tabulka 5-1: Poti‘ebné kroky dil¢ich fazi metodiky pro implementaci metod PI

Faze Krok
Rozbor hlavnich problémt spole¢nosti vazany na moderni trendy.
1. Zjisténi Obecny rozbor oblasti, kterou se prace zabyva v realnych
aktualniho stavu  [podminkach vyrobniho zavodu
vyrobnich Zjisténi stavu spole¢nosti — jak pracuje s metodami
spolec¢nosti primyslového inZenyrstvi.
2 Zjisténi stavu z realného provozu — jednozna¢ného propojeni dat
&S a informaci pfi implementaci metod PI
‘2 Owéfeni volba typu spolecnosti pro dotaznikovy prizkum
E Owéfeni vhodnosti kazdého konkrétniho respondenta s ohledem
= na vypovidajici schopnost dotaznikového prizkumu. (Napf.
& 5 v zkuSenosti s metodami PI, disponibilita verifikovanych dat,
: rlp,rava, ochota spolupracovat)
dotaznikového
priizkumu Definovani rozsahu
Definovani konkrétnich dotazl
Ptiprava systému hodnoceni
Zku$ebni hodnoceni a dolazeni
‘= |3. Definovani Definovani pozadavki pro vystupni hodnoty dotaznikového
)§ vhodnych metod a |prizkumu
'T.; technik pro Hodnoceni a vybér nejvhodnéjsich technik na zakladé pozadavkii
@  |hodnoceni na vystupni hodnoty
< y Podani pottebnych informaci tazatelem.
< 4. Sbér dat z . - —
= o, Zadani dotazniku k vyplnéni.
g |dotaznikového I o
-
N Vraceni vyplnéného dotazniku tazateli.
: Vyhodnoceni dat z dotaznikového prizkumu
S |5 Analyza dat Statistické vypocty
= Vyhodnoceni dat ze statistickych vypocta
6. Hodnoceni Definovani problému (problémt).
stavajiciho stavu I\ fegeni a hodnoceni stavajiciho stavu problémovych proces.
nalezeného Vehod ] Kazéni .. s v, bl g
?31 sl yhodnoceni - prokazani spojitostl viesene problematice
& |7.Prifazeni data |Pifazeni identifikovanych dat a informaci dle doporuceni.
— . :
.2  |informacik Definovani dileZitosti dat pro konkrétni metodu
g jednotlivym
= |metodim PI Zavérecna kontrola pfifazenych dat a informaci
S
= Hodnoceni metod PI dle oblasti zaméteni

8. Definovani
vazeb mezi
metodami Pl

Hodnoceni metod PI dle primarniho podnétu

Ptitazeni vzajemnych vazeb metod
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5.1 Faze pripravna

Ptipravnou fazi popisujeme jako zjisténi redlného stavu, ve kterém se spolecnosti nachazeji.
Pomoci této faze bude vytvoten uceleny pohled na soucasny stav zkoumanych spole¢nosti,
jejich vyrobni a logistické procesy a ziskani piedstavy 0 tom, v jakém stavu se procesy Ve
zminénych oblastech nachazi. Zde je potteba podotknout jeden nesporny fakt ohledné fesené
oblasti. Resena oblast je velmi citliva na sou¢asné trendy, kterymi je ovliviiovan trh, a dale
pak na presnou lokalitu (stat), ve kter¢ je feSena.

5.1.1 Zjisténi aktudlniho stavu spole¢nosti

Prvnim krokem piipravné faze bylo zjisténi skute¢ného stavu spoleénosti v navaznosti na
feSené téma, nastrojem pro zjisténi téchto informaci bylo vyuzito metody kvantitativniho
vyzkumu, jez bude dale specifikovan.

Dale bylo potieba definovat oddéleni ve spolecnosti, jez dokazou reprodukovat zasadni
informace ke zkoumané problematice. Vzhledem k tomu, ze zkoumanou problematiku fesi
¢i se s ni n&jak potkavaji ve vétSiné procesti ve spolecnosti, bylo potieba identifikovat
konkrétni pozice ve spole¢nosti, které jsou schopny 0 problematice mluvit s dostatecnym
nadhledem.

Jedna se napftiklad o:

Vedouci vyroby
Vedouci logistiky
Vedouci vyvoje
(Reditele spole&nosti)

Pro zjisténi skuteéného aktualniho stavu spole¢nosti byly pouzity prvky kvalitativniho
vyzkumu.

Kvalitativni vyzkum oznacuje vyzkum, ktery se zamétuje na to, jak jednotlivei a skupiny
nahliZeji, chapou a interpretuji svét. Podle jinych kritérii je mozno jako kvantitativni vyzkum
oznacit takovy vyzkum, ktery neuziva statistickych metod a technik. V tomto smyslu je v
opozici k vyzkumu kvantitativnimu. (38)

Novy a Surynek uvadéji, ze kvantitativni vyzkum je, pokud jde o jeho zaméfeni, doplitkem
vyzkumu kvantitativniho (neni mu vs$ak podtizen). Ukolem kvalitativniho vyzkumu je
odhalovat nezndmé skutec¢nosti. Kvalitativni vyzkum zachycuje jevy v jejich dynamice a
zejména podminéni této dynamiky. Kvantitativni vyzkum vice odhaluje realné souvislosti
mezi jevy jako faktické zavislosti, a to pokud mozno v jejich uplnosti. Cilem kvantitativniho
vyzkumu je vytvareni adekvatniho popisu nebo logické konstrukce celku zkoumaného
jevu.[39]

V kvalitativnim vyzkumu byly vyuZity dva hlavni typy:

e pozorovani
e rozhovor

Pozorovani a rozhovor jsou jedny z nej€astéji pouzivanych typi kvalitativniho vyzkumu.
Pozorovani ma rizné formy a jeho efektivita a spolehlivost jsou podminény respektovanim
mnohych dilezitych principt (napt. vysokych naroki na odbornost a psychickou a fyzickou
odolnost pozorovatele).(40)
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Je mozno pouZit tfi techniky pozorovani, pfi¢emz vSechny tii byly do urcité miry vyuzity pfi
vyzkumu:

o skryté¢ — vyzkumnik se stylizuje do role zaméstnance, ucastnici nevédi o diivodu a
ucelu pozorovani

e zjevné — vyzkumnik svoji pfitomnost na pracovisti netaji, avSak védomi toho, ze
ucastnici jsou pozorovani, muze nékdy ovlivnit jejich jednani a chovani

e pierusované — vyzkumnik své poslani nezatajuje, travi vSak v organizaci mnohem
méng¢ Casu (40)

Ve vyzkumu byla pouzita pouze technika kvalitativniho rozhovoru.

Ten je mozno chapat jako proces, jehoz cilem je prostiednictvim zdmérné vyvolané interakce
mezi tazatelem a respondentem ziskat informace potiebné k pochopeni urcité problémové
oblasti. Rozhovor muze byt nestandardizovany, nestrukturovany, resp. casteéné
strukturovany, hlubinny, pficemz v praxi se osvédcuje taktika, kdy vyzkumnik postupné
vnasi do rozhovoru ur€itou strukturu a ¥ad. (40)

Na zaklad€ prvotniho vybéru oblasti, do které je tato prace zamé&fena, bylo vybrano celkem
15 spole¢nosti, které svou velikosti a oblasti podnikani odpovidaly oblasti, ktera byla
vytyCena v ramci disertacni prace. V téchto spolecnostech byly osloveny vySe popisované
pozice. Vysledkem bylo celkem 17 rozhovort s lidmi na riznych pozicich.

Konkrétné se jednalo o:

Pocet

8

7

6

5

4

3

2

1

0

Vedouci vyroby Vedouci logistiky Vedouci vyvoje Reditel spole¢nosti

H Pocet

Graf 5-1: Podet vybranych pracovnich pozic

V ramci rozhovoru byly volnym zptsobem rozebrany nasledujici oblasti:

e Rozbor hlavnich problémi spolecnosti vazany na moderni trendy.
e Obecny rozbor oblasti, kterou se prace zabyva, v redlnych podminkach vyrobniho
zavodu.
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Zjisténi stavu spoleénosti — jak pracuje s metodami pramyslového inzenyrstvi.
Zjisténi stavu z redlného provozu — jednozna¢ného propojeni dat a informaci pfi
implementaci metod PI.

Déle pak byl proveden zakladni vyzkum, ktery pomohl k ptesnéjsi formulaci a zabéru
pusobeni piipravovaného dotazniku. Konkrétné se jednalo o pét otazek, které mély za ukol
zakladni monitoring vnimani vedoucich pracovnikt ve vztahu k oblasti, kterou se zabyva
tato disertacni prace. VSem dotazovanym byly poloZeny stejné otazky a odpovéd’ na otazku
byla pouze ano, nebo ne.

Konkrétné se jednalo o nésledujici otazky:

1.

agrwn

Myslite si, Ze aplikace metod primyslového inZenyrstvi ma kladny a jednoznaéné
prokazatelny efekt na Cas, kvalitu a ndklady pti vyrobe?

Jsou metody priimyslového inZenyrstvi vyuzivany ve vasi spole¢nosti?

Jsou vysledky jednoznaéné prokazatelné?

Mate stanoveny standard pro pouziti metod primyslového inzenyrstvi?

Vyuzivate metody pramyslového inzenyrstvi v jasné definované dlouhodobé
koncepci?

Vysledky této analyzy jsou piehledné zpracovany v nésledujicich grafu

18

16

1

S

1

N

1

o

(0]

[e)]

S

N

Monitoring vnimani vedoucich pracovniki

1 2 3 4 5

HANO ENE

Graf 5-2: Vysledky analyzy monitoringu vnimani vedoucich pracovniki

Z vysledkl je patrné, ze ze zminéného cileného vzorku spole¢nosti dobfe znaji metody
primyslového inzenyrstvi (otazka 1 a 2), ale nemohou vyuzit plny potencial, které praveé
jednoznacéné propojeni a spravné pouziti vyzaduje, toto je vidét v odpovédich na otazky 4 a
5. Nasledek, ktery z toho vyplyva, je jednoznacné vidét ve vysledcich odpovédi na otazku
¢islo 3, kdy kladné vysledky jsou viditelné, ackoli ne ze 100 %, jak bylo ptedpokladano.
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5.1.2 Priprava dotaznikového pruzkumu

Na zakladé predeslych fizenych rozhovorti popisovanych v piedeslé kapitole mizeme
predpokladat, ze ve spolecnostech mohou nastat dva konkrétni problematické piipady.
V prvnim ptipadé¢ se jednd o to, Ze ve spolecnosti maji povédomi o tom, Ze jsou vyrobni ¢i
logistické procesy neefektivni a dochazi zde k plytvani. Avsak i pfes tuto znalost nejsou
schopni ve spole¢nosti pfesné definovat pfi¢iny problému, a potom zde zcela urcité nemiize
dojit k efektivnimu pfifazeni potfebnych dat a informaci ke konkrétni metodé, ¢i technice PI
a tim maximalizovat jeji vysledny efekt.

V druhém piipadé¢ dochazi k tomu, Ze metody prumyslového inzenyrstvi dlouhodobé
pouzivaji, avSak efekt jejich nasazeni a samovolné udrzitelnosti neni zcela uspokojivy.

Proto bylo nutné najit vhodny néstroj, pomoci néhoz budou definovany problémy
ve vyrobnich a logistickych procesech dané spolecnosti. Vhodnym nastrojem pro
identifikaci problémi byl zvolen dotaznikovy prizkum.

Jedna se o nejznaméjsi vyzkumnou metodu, kdy tazatelé pomoci dotazniki zjist'uji odpovédi
reprezentativniho vzorku populace, subjektti trhu nebo spotiebiteld. Podstata dotazniku
spocita v pisemném polozeni souboru otazek, na které respondent odpovida, popt. polozek,
s nimiz souhlasi ¢i nesouhlasi, nebo z nichz vybird tu, kterd je podle n¢ho nejblize
skute¢nosti, nebo ji naopak viibec neodpovida. (40)

Pfi formulaci polozek v dotazniku lze vyuzit formy otazek: (16)

e oteviené - bez predem formulované odpovédi

e uzaviené - poskytuji predem formulované alternativy odpovédi. Castou formou jsou
otazky  dichotomni, ve kterych jsou moznosti ano/ne, popiipadé
souhlasim/nesouhlasim, poptipad¢ ,,nevim®. U formy vicealternativni se jedna o
vybér od jednoho pélu k p6lu opacnému se stejnym diirazem na vSechny alternativy;
napf. siln¢ souhlasim, souhlasim, nevim, nesouhlasim, siln¢ nesouhlasim.

e Skalové - tvoti soubory zaméfené na rizné problémové okruhy. Tim se snizuje riziko
nepochopeni jedné polozky.

® pomocné

o identifika¢ni polozky - informace o pohlavi, véku, vzdélani, zamé&feni
podniku, poctu zaméstnancii

o kontaktni polozky - kontakt na respondenty

o kontrolni polozky - z diivodu ovéteni pravdivosti odpovédi je mozné se na
jednu otazku zeptat nékolikrat, nebo se pouzivaji otazky, u kterych
jednozna¢né kladna odpovéd’ vyvold chyby, nebot vétSina lidi se ve
vybranych situacich chova jinak.

V ramci dotazniku byla vyuzita kombinace vice metod hodnoceni, konkrétné se jedna o Ctyfi
typy, kterymi jsou:

1. Oteviené

2. Uzaviené - dichotomni otazky
3. Skalové otazky

4. Pomocné — identifikacni otazky
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Na zéklad¢ otazek v dotazniku, na které zaméstnanci spolec¢nosti odpovidaji, a nasledného
vyhodnoceni téchto odpovédi, budou ziskany pozadovana a aktualni data.

Pravé vysledky dotaznikového prizkumu porovnané s vysledky ziskané nastudovanim
literatura, ptfipadovych studii a realiza¢nich projekti budou tvoiit vyslednou podobu
metodiky, ktera bude nasledné oveétovana.

Piinosem a jasnou objektivitou je zde to, ze dotaznik vypliuji pfimo vybrani zaméstnanci
dle ptedem definovanych kvalitativnich a kvantitativnich hledisek popsanych v ptredeslych
kapitolach. Tito zaméstnanci maji dostatek znalosti o tom, jak procesy funguji a probihaji.
Nasledné se 1ze o tyto znalosti a zkuSenosti opfit a v piipad¢ definovani dat je vyuzit jako
zaklad pro tvorbu sumarizace veskerych dat a informaci nutnych k implementaci metod
pramyslového inzenyrstvi.

Stanoveni cile dotazniku

Cilem dotazniku je:

e Identifikovat obecné problémy pii implementaci a spravé metod primyslového
inzenyrstvi v oblasti vyroby a logistiky

e Ziskat konkrétni data a informace, které se budou dat pouzit pfi tvorbé samotné
metodiky

Dotaznik je formulovén tak, aby jeho vyplnéni a vyhodnoceni slouzilo, jako dostate¢né
kvalitni vzorek, ktery bude piedstavovat soucasné trendy ve zkoumané oblasti.

Deélka dotazniku

V dotazniku bude formulovan tak aby informace byly dostate¢né a jeho vypliovani
nepiesahlo 30 minut. Dotaznik bude vytvofen v prostiedi Microsoft Excel 2016 a
respondenti ho budou vyplnovat ptimo do tohoto souboru tak, aby se urychlilo a zkvalitnilo
zpracovani dat.

Otazky budou formulovany velice jednoduse a respondent na né bude odpovidat prevazné
vybérem jedné ze dvou moznosti.

Otazky budou fazeny vzdy v sekcich stahujicich se ke konkrétni metodé primyslového
inzenyrstvi. V ptipadé¢ kazdé sekce bude v ramci posledni otazky vloZzena pfiloha, kam
respondenti mohou vypsat dodate¢né informace.

Pti vyplhovani mize dojit k situaci, Ze respondent nebude muset vzdy vyplnit veskera pole,
muze se stat, Ze nevyplni celou sekei, a to z diivodu, ze danou metodu nezna, nebo se na néj
situace nevztahuje, naptiklad:

e Pouziva vase spolecnost tuto metodu?
e Respondent odpovi - NE, potom uz ddale nevypliuje odpovédi v této sekci. (Sekce se
pro zjednoduSeni automaticky uzavre)

Definovani respondentii pro kvalitativni vyzkum

Na tuto cast bude kladen velky diraz, protoze pravé kvalita a pocet respondentti udava
vypovidajici schopnost celé disertacni prace. Jak jiz bylo zminéno v piedeslych kapitolach,
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tato prace ma ambici popisovat soucasné rychle se ménici trendy, které jsou jesté k tomu
zavislé na lokalité, kde bude uplatnéna metodika.

Proto cela filozofie prace je zalozena na dikladném sbéru vystupii z oblasti, jiz se zabyva
tato prace, jejichz aktualnost musi byt bezpodmine¢né podlozena mistnim dotaznikovym
pruzkumem.

Na zakladé Rogera Gooma, ktery ve své knize Key concepts in social research methods
zpracoval problematiku dotaznikového Setfeni a velikosti a typy vzorkd, které urcuji kvalitni
statisticky vzorek, byly urCeny nasledujici kvalitativni a kvantitativni pozadavky.

1. Kbvalitativni pozadavky
a. Dotaznik bude vypliovat pouze THP pracovnik, ktery se pfimo ucastni
pouziti, implementovani metod a technik primyslového inzenyrstvi.
b. Dotaznik bude vyplnén pracovniky nizsiho, stiedniho a vysSiho
managementu pfiblizn¢ v tomto poméru.
i. Niz8i management — 20 % - 30 %
li. Stfedni management — 50 % - 60 %
iii. Vys$si management — 20 % - 30 %
c. Dotaznik bude vyplnén vice pracovniky na riiznych Grovni v ramci jedné
konkrétni spoleCnosti

2. Kvantitativni pozadavky

Celkovy pocet respondentti 80 — 100

b. Celkovy pocet spole¢nosti 40 — 60

c. Pocet respondentl v ramci jedné spolecnost 1 — 3
d. Celkova doba priazkumu 6 — 12 mésici

o

Zadani vyplnéni dotazniku

Autor prace si je védom, jak zasadni je spravné vysvétleni dilezitosti spravného vyplnéni
tohoto dotaznikového prizkumu, proto autor prevaznou ¢ast zadava osobné a tam, kde to
neni mozné, byl pro tyto ucely vytvoren dostatetné podrobny ndvod na vyplnéni, ktery byl
doplnén o ¢ast, kterd motivovala respondenta ke kvalitnimu vyplnéni.

Hlavni zpiisoby osobniho zadani:

e Vzdélavaci aktivity, které autor provadi pfimo ve spolecnostech ¢i otevienych
vzdélavacich kurzech
e Obchodni schiizky

e Oslaveni partnerskych spole¢nosti univerzity

Vytvoieny dotaznik— ukdazka

Konkrétni dotaznik, ktery byl vytvoien na zdkladé souboru pravidel a postupii popsanych
Vv piedchazejici odstavcich dostal nasledujici podobu:

e Tvofen 237 otazkami rozd€lenych do celkem 21 sekci
v Obecna &ast — slouzi k ovéfeni, zda respondent a spole¢nost respondenta
spada do oblasti vymezené pro tuto praci
v" Prakticka ¢ast — slouzi ke sbéru informaci
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e Skladba otazek v dotazniku dle odpovédi:
v 45 % otazek s odpovédi ano/ne
v 27 % otazek s vybérem z 2 — 3 odpovédi
v 27 % otazek otevienych (2x hodnota, 1x volny text)

Ukazka dotazniku:

Obecna ¢ast:
Jméno a pfijmeni: | |

1. Pracovni pozice ‘:I:I:’ 1-niZsi, 2-stfedni, 3-vysoky management

2. Pocet zaméstnancl ve spolecnosti:
a) 1- 250 zaméstnancu

b) 250 a vice zaméstnanci

3. Nejvétsi ¢ast produkce sméfuje do:
a) automotive primyslu
b) strojirenského pramyslu
c) elektrotechnického primyslu
d) zemédélského a potravinarského pramyslu

e) ostatni -
Prakticka cast:
1. Metoda xxxxx 1 2 3
a) Pouziva vase spolecnost tuto metodu? 1-ANO, 2 - NE
b) Shledavate metodu pfinosnou? 1- ANO, 2 - NE
c) V jaké oblasti metodu pouzivéte 1 - vyroba, 2 logistika
d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci 1- a7 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice
e) Jaky byl redlny pfinos po aplikaci hodnota %
f) Byly pred aplikaci definovéna potfebna data a informace? 1-ANO, 2 - NE
g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na ost. metody? 1-ANO, 2 - NE
h) Byly dodrzen predpokladany ¢asovy ramec pro aplikaci? 1- ANO, 2 - NE
i) Hodnota prodlouZeni, ¢i zkraceni ¢as. ramce pro aplikaci? +- hodnota %
i) Pfic¢ina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci? | | 1-organizace, 2-finance, 3-ostatni
j) MUZete definovat potfebna data a informace? Vyplnit pouze v pfipadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte prilohu na konci dotazniku

Cely dotaznik je k nahlédnuti v ptfiloze této disertacni prace - Ptiloha A: Ukazka
dotaznikového prizkumu.

Testovani dotazniku

Dotaznik prosel jednim testovacim kolem, kde byl testovan autorem prace spolecné s kolegy
z Katedry primyslového inzenyrstvi Zapadoceské university v Plzni. Celkem byl testovan
9-ti respondenty. Cilem bylo dostat zpétnou vazbu na celkové pochopeni dotaznikového
prizkumu a déle ziskat zpétnou vazbu co se tyka ¢asového limitu. Po ziskani zpétné vazby
byla provedena jemna korekce dotazniku po vizualni strance.

Hlavni rizikem pro vyplnéni dotazniku je jeho rozsah v pfipad€ spolecnosti, ktera bude
vyuzivat pfevaznou Cast metod primyslového inzenyrstvi. Tohle riziko, které by vedlo
k nekvalitnimu vyplnéni dat, bude eliminovano tak, ze v ptipadé velké pravdépodobnosti
nastani této situace (kterou dokazu odhadnout, protoze pievaznou cast spolecnosti znam
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osobn¢) nasadim vétsi pocet respondenti tak, abych mohl vzajemné porovnat v ramci jedné
spolecnosti.

5.2 Faze vyzkumna

Faze vyzkumna a realiza¢ni, ktera je v celkovém potadi druhd faze metodiky, slouzi
Kk zajisténi vhodné metody posuzovani ziskanych dat a jejich nasledné zpracovani. Cilem
této faze je obdrzet redlné a srozumitelné informace, které budou dale porovnany
s informacemi ziskanymi nastudovanim literatura, ptipadovych studii a realizacnich
projektii které budou tvofit vyslednou podobu metodiky.

5.2.1 Definovani vhodnych metod a technik pro hodnoceni

Analytické vypocty - byly pouZity nasledujici principy a vzorce.

Median je hodnota, jez déli fadu vzestupné sefazenych vysledkli na dvé stejné
pocetné poloviny. Ve statistice patii mezi miry centralni tendence. Plati, Ze nejméné
50 % hodnot je mensich nebo rovnych a nejméné 50 % hodnot je vétSich nebo
rovnych medidnu. Medidn mé smysl definovat pouze pro jednorozmérnou realnou
veli¢inu.

V ptipadé rozdéleni pravdépodobnosti je medidnem c¢islo m, které splituje rovnost
P(X<m)>0,5aPX>m)>0,5. V ptipad¢ spojité realné jednorozmérné nahodné
veli¢iny s hustotou pravdépodobnosti f pro median plati: (35)

fm flz)dz = 0,5.

Aritmeticky pramér je statisticka velicina, ktera v jistém smyslu vyjadiuje typickou
hodnotu popisujici soubor mnoha hodnot. Aritmeticky primér se obvykle znaci
vodorovnym pruhem nad ndzvem proménné (,,X*), popt. feckym pismenem .
Vzorec aritmetického praméru je: (35)

_ 1 1 &
a:=;(:c1 +$2+H.+zﬂ):ﬁ;$i'

Index celkové zmény je hodnota, kterd jednoznacnym zplsobem ukazuje faktor
celkové zmény. Jedna se o metodu piimého srovnani veli¢in, jejichz vysledna
hodnota miize byt v intervalu od 0 do 1.

Konecny stav

¢ Pocateténi stav
lc— max

le >1 pozitivai zména

le <1 negativni zména
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e Rozptyl je definovan jako stiedni hodnota kvadratt odchylek od stiedni hodnoty.
Odchylku od stfedni hodnoty, kterda ma rozmér stejny jako nahodnéd veli¢ina,
zachycuje smérodatna odchylka o. (40)

Pro diskrétni nahodnou veli¢inu jej mizeme definovat vztahem:

T

o’ = Z [z; —E(X)’pi.

i=1

e Smérodatna odchylka je v teorii pravdépodobnosti a statistice ¢asto pouzivanou
mirou statistické disperze. Jedna se o kvadraticky primér odchylek hodnot znaku od
jejich aritmetického priméru. Zhruba feceno vypovida o tom, jak moc se od sebe
navzajem lisi typické piipady v souboru zkoumanych cisel. Je-li mala, jsou si prvky
souboru vétSinou navzijem podobné, a naopak velkd smérodatna odchylka
signalizuje velké vzajemné odliSnosti. Pomoci pravidel 16 a 2c (viz nize) lze
priblizné uréit, jak daleko jsou cCisla v souboru vzdalena od priméru, resp. hodnoty
nahodné veli¢iny vzdalené od stfedni hodnoty. Smérodatna odchylka je nejuzivané;si
mira variability. (40)

o= B(X -~ E(X))) = {/B(X*) - (BX))
1 & o 13N L)
o‘:dﬁg(mi—m) :J(Esz)_mz

kde D(X) oznacuje rozptyl ndhodné veli¢iny X. Smérodatnou odchylku Ize vypocitat
pomoci stiedni hodnoty E(X) a pfipadné i E(X?).

5.2.2 Sbér dat z dotaznikového prizkumu

Tato ¢ast prace, co se tyCe Casového obdobi, byla jednou z nejdelSich ¢asti prace na
disertani praci. Pravé pocet a jednoznacné ur€eni tazateld byl casové velmi naro¢ny aspekt,
pficemzZ samotnd identifikace byla pomérné snadnd, protoze autor prace ma velmi uzky
kontakt na velké mnoZstvi spole€nosti. Nicméné samotné vyplnéni dotaznikl tazateli
v pozadované kvalit¢ a rozsahu byl jeden z nejzasadnéjsich problémi.

Prvni zadani ¢i rozeslani dotazniki probéhlo 3/2016 a posledni dotaznik byl autorovi prace
dorucen 9/2016, coz je cca Sest mésicl sbéru dat.

Zadavani dotazniku

Hlavni principem pro dodrzeni dostatecné kvality vyplnénych dat bylo osobni zadani
dotazniku a peclivy vybér respondenti. Celkovy vysledek pii vybéru respondenti byl
nasledujici:
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Pomeér zpUsobu zaddni dotaznikového prizkumu

m Osobni = Elekronicky

Graf 5-3: Pomér mezi oslovenim osobnim a elektronickym zpisobem

Na dalSim grafu je patrny piesny zplisob osloveni jednotlivych respondentli v ptipadé
osobnich schiizek.

Osobni schtizka

W Vzdélavaci aktivity ~ B Obchodnischiizka  ® Osloveni pres ZCU
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Graf 5-4: Pomér mezi oslovenim osobnim zptisobem

Celkovy pocet oslovenych respondentii byl 117, celkem jsem ziskal zpét 85 vyplnénych
dotazniki, nasledné se pak pocet vyuzitych dotazniki dale snizil na kone¢nych 67 z divodu
selekce dle pravidel popisovanych v kapitole Priprava dotaznikového prizkumu.
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Vyplnéni dotazniku

Princip vyplnéni dotazniku a jeho funkce jsou jiz popsany v ptredchozich kapitolach, pro
nazornost je nize ukazka jednoho z vyplnénych dotaznikli. Cely dotaznik je k nahlédnuti
Vv ptiloze této disertacni prace.

DOTAZNIK
VvyuZiti metod priimyslového inZenyrstvi a dat potrebych k jejich efektivniimplementaci
v oblasti vyroby a logistiky

Obecna ¢ast:
Jméno a pfijmeni: [Josef Vobornik |
1 2 3
X

1. Pracovni pozice 1-nizsi, 2-stredni, 3-vysoky management

2. Pocet zaméstnancu ve spolecénosti:

a) 1- 250 zaméstnanctl | X |

b) 250 a vice zaméstnancl

3. Nejvétsi ¢ast produkce sméfuje do:

a) automotive primyslu | X |
b) strojirenského primyslu L
c) elektrotechnického pramyslu L
d) zemédélského a potravinarského primyslu L
e) ostatni L
Prakticka ¢ast:
1. Metoda5S 12 3
a) PouZiva vase spolec¢nost tuto metodu? X 1-ANO, 2 - NE
b) Shleddvéte metodu pfinosnou? X 1-ANO, 2 -NE
c) Vjaké oblasti metodu pouZivate X 1-vyroba, 2 logistika
d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci X | 1-a210%, 2-10%-20%, 3-20% a vice
e) Jaky byl redlny pfinos po aplikaci 15 hodnota %
f) Byly pred aplikaci definovana potfebna data a informace? X 1-ANO, 2 -NE
g) Byly pred aplikaci posuz. logické ndvaznosti na ost. metody? X 1-ANO, 2 -NE
h) Byly dodrzen predpokladany ¢asovy ramec pro aplikaci? X 1-ANO, 2 -NE
i) Hodnota prodlouZeni, ¢i zkraceni ¢as. ramce pro aplikaci? 40 +- hodnota %
i) Pfi¢ina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci? X | | 1-organizace, 2-finance, 3-ostatni
j) Mlzete definovat potfebnd data a informace? Vyplnit pouze v pfipadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

PRILOHA - data a informace
1. Metoda5S

Druhy sladovacich jednotek v procesu, Pocet kusti sladovacich jednotek konkrétnich druhu

Obvyklé vlastnosti konkrétni skladovaci jednotky? (velikost, hmotnost, skupenstvi), Délka jedné operace

Pravidla pro vybér pfepravni cesty, Pocet operaci v ramci vyroby jednoho kusu

Obrazek 5-5: Ukazka ¢asti dotazniku.
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5.2.3 Analyza dat

Tento krok obsahuje rozsahla hodnoceni dat, které budou dale porovnany s informacemi
ziskanymi nastudovanim literatura, piipadovych studii a realiza¢nich projektt které budou
dilezitym krokem pro tvorbu vysledné metodiky.

V ramci kazdého hodnoceni byly vysledky hodnoceny autorem a nasledné byly zdivodnény
piipadné rozpory.
Cilem analyzy dat bylo nalezeni vzijemnych zavislosti mezi vyskou efektu konkrétni

metody a techniky PI a potfebnymi daty, informacemi a vazbami, které musi byt znamy pfi
jejich nasazeni. Na zakladé téchto vysledkii bude tvofena dale vysledna metodiky.

V ramci dotaznikového pruzkumu byly provedeny nésledujici analyzy:

1. Hodnoceni z pohledu konkrétnich metod PI - formou zebricku

e Cetnost pouziti konkrétni metody
Oblast vyuziti metod PI
Poradi metod PI, od nichz byl ofekavan nejvétsi efekt
Potadi metod PI, které pfinos realné ptinesly
Poradi metod, u nichz byly feseny logické navaznosti
Pocet predbézné definovanych dat pro konkrétni metodu PI

Dale jsou popsany v grafech konkrétni vysledky, ktera vyplynuly z dotaznikového Setfeni.

Cetnost pouziti konkrétni metody v %
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Graf 5-5: Cetnost pouziti konkrétni metody v [%6]

Komentar:

Z grafu vyplyva, ze jsou konkrétni metody, ¢i techniky PI, které jsou vyuzivany takika ve
vSech spolecnostech, konkrétné mizeme fici na prikladu metody 5S, kterd je
implementovéana do 88% spolecnosti z nichz byli dotazovani respondenti. Na opa¢né strané
grafu jsou metody, ¢i techniky PI, které jsou implementovany velmi ziidka a to na Grovni
pod 10%. Z toho vyplyva, ze v§eobecna znalost vSech metody, ¢i techniky PI neni potvrzena.
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Oblast vyuziti metod PI
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Graf 5-6: Oblast vyuziti metod PI v [%0]

Komentar:

Z grafu vyplyva, konkrétni oblast vyuziti jednotlivych metod a technik PI, vysledky v grafu
jen potvrzuji spravnost autorského rozdéleni z kapitoly ¢islo 4 Piehled metod a technik Pl
vhodnych k vyuziti ve vyrobnich a logistickych procesech. Tento fakt se dal predpokladat,
protoze samotny popis, ¢i definice kazdé metody a techniky PI popisuje zpisob vyuziti.
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Graf 5-7: Poradi metod PI, od nichZ byl o¢ekavan nejvétsi efekt v [%0]

Komentar:

Z grafu lze vidét ocekavany efekt (dle respondentti) pied aplikaci konkrétni metody, ¢i
techniky Pl. Hodnota o¢ekavaného efektu byla odvozena z praktickych zkuSenosti, ¢i
teoretickych znalosti respondentti. Tento graf nemd v ramci tvorby metodiky zésadni dopad
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na jeji podobu, je vSak popsan jako vstup pro jiny graf, ktery porovnava tyto hodnoty
Vv zavislosti na redlném, ¢i teoretickém efektu konkrétni metody, ¢i techniky PIL.

Poradi metod PI, které prinos realné prinesly
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Graf 5-8: Poradi metod a technik PI, které p¥inos realné piinesly

Komentar:

wrw

Z grafu lze vidét zebiicek metod a technik Pl udavany v procentech, sestaveny sestupné od
metod, ¢i technik PI, které pfinesly vysoky realny (skutecny) efekt po metody a techniky PI,
které prinesly nejnizsi realny efekt.

Poradi metod, u nichz byly reseny logické
navaznosti na dalsi metody Pl v %
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Graf 5-9: Pofadi metod, u nichz byly ieSeny logické navaznosti v [%]
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Komentar:

Z grafu lze vidét zebficek metod a technik PI, sestaveny sestupné od metod, ¢i technik PI, u
kterych byly feseny logické vazby s ostatnimi metodami a technikami Pl. Z divodu
vypovidajici hodnoty grafu nebyly zapocteny dotazniky, které konkrétni metodu, ¢i techniku
viibec neznali. Jedna se o propojeni s grafem Graf 5-5: Cetnost pouZiti konkrétni metody v
[%].

Tzn.: Z grafu 5.5. je vidét ze techniku PI — Simulace vyuzilo 19% respondentt a dale z téchto
19% respondentti pfi feSeni této techniky feSilo logické navaznosti na dal§i metody a
techniky P1 2 91%, coz je popsano v grafu 5-9 Potfadi metod, u nichz byly feSeny logické
navaznosti v [%]
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Graf 5-10: Pocet piedbézné definovanych dat pro konkrétni metodu Pl

Komentar:

Z grafu lze vidét zebticek metod a technik PI, sestaveny sestupné od metod, ¢i technik PI, u
kterych byly pied jejich implementaci definovany potfebna data a informace. Konkrétni
¢islo urcuje absolutni pocet jedinecnych dat a informaci, které byly zachyceny v ramci
dotaznikového prizkumu ke kazdé metodg, ¢i technice PI.

V grafech, které jsou vyobrazeny vyse, je popsan vysledek, kterym jsou kompletni a aktudlni
piehledy informaci o sou¢asném stavu Vv oblasti vymezené v kapitole 2 Teze, cile a hypotézy
pro tuto diserta¢ni praci.

2. Hodnoceni z pohledu dosaZenych efektii

Veskeré grafy vyse, popisuji piima data z dotaznikového Setfeni. Tato Cast je vénovana
prvnim vypoctim na zéklad€ nasbiranych dat.
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Jedna o:

e Propocet dosazeného efektu dle dotaznikového Setfeni
e Potencial metod dle teoretickych zdroji a ptipadovych studii
e Srovnani vysledkl

Dale jsou popsany v grafech konkrétni vysledky, které jsou vypocteny na zékladé popsanych
matematickych vzorct, jez jsou popsany v kapitole 5.2.1. Definovani vhodnych metod a
technik pro hodnoceni, nebo jsou ptimo odvoditelné z popisu grafu.

Propocet dosazeného efektu dle dotaznikového
Setreni
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Graf 5-11: Propoc¢et dosazeného efektu dle dotaznikového Setieni
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Komentar:

Z grafu lze vy¢ist srovnani ptedpokladi oproti realnému stavu, kdy vysledny index tika, o
kolik % méné se 1isi realny stav oproti o¢ekavanému dle respondent dotaznikového
prizkumu.

Pozn: Pro jednoznacné pochopeni grafu ptidavam ptiklad:

o TPM — hodnota 15 — znamena, ze 0 15% Vv tomto ptipadé nebylo naplnéno
ocekavani oproti realnému stavu

o 5S - hodnota 0 — znamena, ze v tomto piipadé bylo naplnéno ¢i byl vyssi
realny stav nez ocekavany

Autor si uvédomuje, ze tento propocet vzhledem k poc¢tu dotaznikd nemusi byt dostate¢nym
vzorkem K tomu, aby na tomto zakladé mohla byt provedena objektivni analyza, jejimz
vysledkem bude vysvétleni problému ¢i nalezeni opatieni, které problém fesi.

Pro nalezeni dal§iho srovnani dat dotaznikového prizkumu, autor na zakladé informaci
ziskanych ze zdrojt, ktery popisuji nasledujici autority:

e Pfimo autor konkrétni metody, ¢i techniky priimyslového inZenyrstvi

e Uznavané autority v oblasti primyslového inZenyrstvi (napf.: prof. Gregor, Prof.
Kosturiak)

e Odborné ¢lanky (viz seznam literatury)
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Ziskal autor teoreticky potencial (efekt) metod a technik PI, vSak tento teoreticky potencial
nelze zcela objektivné srovnavat s redlnym stavem v soucasnych a mistnich podminkach.
Duivody jsou popsany v predeslych kapitolach. Proto autor metody prosel fadu ptipadovych
studii, které vyhovovaly témto ucelim. Na zakladé téchto dvou zdroju byly odvozeny
hodnoty, kterych je mozno dosadhnout pii aplikaci metod a technik Pl v soucasnych a
mistnich podminkach. Tyto hodnoty nejsou zcela ptesné, ale pro ucel, pro ktery budou
pouzity, jsou dostacujici. U nékterych metod nelze z jejich podstaty jednoznacné urcit efekt,
nebo jejich efekt zatim nikdo nepopsal. Tyto metody maji v grafech nulovou hodnotu.

Na nasledujicim grafu jsou vidét procentualni hodnoty, které byly stanoveny.
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Graf 5-12: Potencial metod a technik PI dle teoretickych zdroji a pitipadovych studii

Pro nazornost je v nasledujicim grafu vyobrazeno porovnani o¢ekavanych vysledkt dle
dotazniki, redlnych vysledkt dle dotaznikli a potencial metod dle teoretickych zdrojt a
ptipadovych studii.
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V nasledujicim grafu je vyobrazen rozdil mezi potencialem metod dle teoretickych zdroji a
pripadovych studii a realného vysledku dle dotaznikového prizkumu. Metody jsou srovnany
tak, ze metoda s nejvyssim cislem dopadla nejhife, tzn. ma nejvétsi zaporny rozdil mezi
skute¢nym a potencialnim vysledkem dle teoretickych zdroju a ptipadovych studii. Metody
Simulace, Kanban jsou v nasledujicim grafu nulové, coz je zplsobeno tim, zZe jejich
dosazené¢ skute¢né hodnoty jsou bud’to stejné nebo vyssi nez potencialni.

U metod XYZ, ABC, ID Diagram, Spaghetti diagram a VSM nelze srovnani provést, coz
vyplyva z piredchoziho grafu.
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Graf 5-14: Srovnani vysledkua I1

Na zékladé¢ téchto dat bude v nasledujici kapitole provedeno hodnoceni stavajiciho stavu a
nalezena pficina problému. Informace ziskané z dotaznikové Setfeni bylo zcela kli¢ové pro
pochopeni aktudlni situace ve zkoumané oblasti v ramci disertacni prace. Tyto ziskané
informace byly ovéfeny, tak aby byl zjistén mozny odklon vysledku dotaznikového Setfeni
ve zkoumané oblasti od teoretickych a praktickych zdrojt ziskanych autorem.
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5.3 Faze hodnotici
Tato kapitola popisuje navrh a zpracovani metodiky, jejiz zaklady jsou popsany a ovéfeny
Vv ptedchozich kapitolach.

Samotna hodnotici ¢ast je tvofena V prvé fadé hodnocenim vystupli vyzkumné faze a dale
pak samotnym zpracovanim metodiky.

5.3.1 Hodnoceni stavajiciho stavu nalezeného problému

Na zaklad¢ zpracovani predchozich kapitol 1 a 5.2.2. byla ziskana vstupni data. V kapitole
5.2.3. kroku tato data dale analyzovana. Vystupem kapitoly 5.2.3. je — nalezeni problému
jedna se znalost problému nebo problému, které se v dané oblasti vyskytuji.

Tato kapitola vysvétluje pravé vzajemnou vazbu mezi nedostateCnym realnym piinosem
metod a technik Pl v souvislosti snedostate¢nou ptipravou dat, informaci a také
nerespektovanim vzajemnych vazeb konkrétnich metod a technik PI.

Tento stav je v nasledujici grafech objektivné popsan na zaklad¢é piedeslého vyzkumu,
provedeného v piredchozich kapitolach.

1. Definovani problému

V grafu Graf 5-14: Srovnani vysledkd II je kvantifikovan rozdil, ktery je stanoven na zakladé
predpokladaného efektu metod a technik P1 oproti realn¢ dosazenému efektu metod a technik
Pl. Tento grafu udavd hodnoty rozdilu vrozmezi 5 — 35%. Pravé tato skutecnost,
jednoznacéné urcuje fakt, Ze metody a techniky PI nejsou vyuzity spravné.

2. Prokazani souvislosti

Tato disertacni prace se zaméfuje na prokazani souvislosti mezi nedostate¢nym realnym
pfinosem metod a technik PI v souvislosti s nedostate¢nou piipravou dat, informaci a také
nerespektovanim vzajemnych vazeb konkrétnich metod a technik PI.

V prvé fade byl definovan zebficek (fazeno sestupné od nejhorsiho) metod a technik Pl, u
kterych z hlediska dotaznikového priizkumu nebylo pied aplikaci definovano nésledujici:

o Data a informace
e Vzijemné vazby na dalsi metody a techniky PI

Postup definovani Zebiicki

Hodnoty definované ve sloupci A,B - Tabulka 5-2: Vysledné hodnoty | vychazi
z dotaznikového prizkumu, konkrétné z otazek f,g dotazniku. (viz obrdzek)
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Metoda

a) Pouziva vase spolecnost tuto metodu?

b) Shledavate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouzivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl realny pfinos po aplikaci

f) Byly pred aplikaci definovana potrebna data a informace?
g) Byly pred aplikaci posuz. logické ndvaznosti na ost. metody?
h) Byly dodrzen predpokladany ¢asovy ramec pro aplikaci?
i) Hodnota prodlouzeni, ¢i zkraceni c¢as. ramce pro aplikaci?
i) Pricina prodlouzeni casového ramce pro aplikaci?

j) MUzete definovat potfebnd data a informace?

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1 - vyroba, 2 logistika

1- a7 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice

hodnota %

1- ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

+- hodnota %

‘ ‘ 1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte prilohu na konci dotazniku

Obrazek 5-4: Ukazka ¢asti dotazniku

Vypocet hodnot pak probihal dle nasledujiciho postupu:

1. Respondent musel metodu znat, na to aby odpovédi na otazky f,g byly zapocitavany

. (prvni otazka v dotazniku)

2. Pro kazdou metodu byl seéten pocet kladnych a zapornych odpovédi na otazky f,g
3. Vyslednymi ukazateli jsou rozdily mezi kladnymi a zapornymi odpovéd’mi na otazky

f.g

e Priklad: Metoda Kanban — z celkovych 45 respondentt, ktefi se setkali
z metodou Vv praxi, odpovédélo 43 kladn¢ a 2 zaporné. Vysledny ukazatel je
tedy 41, coz z metody Kanban déla nejlépe hodnocenou metodu z hlediska
predikce dat a informaci pfed samotnou implementaci.

e Stejnym zpusobem je vypocten ukazatel i z hlediska vazeb mezi metodami a

technikami Pl

Hodnoty definované ve sloupci C - Tabulka 5-2: Vysledné hodnoty I vychazi z grafu 5-14:
Srovnani vysledkii 11, ktery se nachazi v kapitole 5.2.3. Analyza dat.

Tyto hodnoty jsou rozdilem mezi potencialem metod a technik Pl dle teoretickych zdroju,
ptipadovych studii oproti realného vysledku dle dotaznikového prizkumu. Tudiz dokonale
reprezentuji popsany problém, jehoZ feSeni je pfedmétem této disertacni prace.

Vysledkem slozeni téchto faktori je nasledujici tabulka, ktera slouzi k vizualizaci vyse

popsané¢ho.
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Tabulka 5-2: Vysledné hodnoty I

A B C Legenda:
Vizualni
SN manag. TPM A. Popisuje potfadi metod, které byly feseny bez
Vel Sankey Qv potiebnych dat (sestupné)
Kaizen .
manag. diagrma
Vizualni B. Popisuje potadi metod, jez byly feSeny bez posouzeni
Kaizen TPM — logickych vazeb a ndvaznosti na dalsi metody PI (sestupné)
REFA S;.nkeyuv SMED C. Popisuje potadi srovnani nedosazeného efektu metod a
lagrma technik PI dle teoretickych zdrojt, ptipadovych studii oproti
TPM VSM MTM realného vysledku dle dotaznikového prizkumu (sestupné)
Sankeylv | Spagehetti .
. : Kaizen
diagrma diagram
Poka Poka
SMED
Yoke Yoke
VSM XYz REFA
S hetti
PAgENEtl ) apc 55
diagram
Poka One Piece
Yoke flow

MTM
I-D
Diagram

MILKRUN

SMED
REFA
I-D

Diagram

One Piece | One Piece |Spagehetti

MILKRUN

I-D
Diagram

flow flow diagram

MILKRUN VSM

Avsak Tabulka 5-2: Vysledné hodnoty I nereprezentuje dostatecné vysledek, protoze jsou
V ni obsaZzeny metody PI, které nebyly hodnoceny, coz vyplyva s piedeslych kapitol, proto
Vv ramci tohoto Vyzkumu musi byt vymazany, aby nezkreslovaly vysledek. Jedna se o metody
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oznacené bilou barvou v Tabulka 5-2: Vysledné hodnoty I . V nasledujici Tabulka 5-3:
Vysledné hodnoty Il, jsou jiz separovany metody a techniky PI, které by zkreslily vysledné

Tabulka 5-3: Vysledné hodnoty II

hodnoceni.
A B c |
55 Vizualni TPM
manag.
Vizualni . SankeyUv
Kaizen .
manag. diagrma
Vizualni
Kaizen TPM euainl
manag.
Sankey
REFA | 2™ svED
diagrma
Poka
TPM MTM
Yoke
Sankeyd
Y MTM Kaizen

diagrma

MILKRUN

One Piece

flow

5S

One Piece

flow

MILKRUN

One Piece
flow

MILKRUN

Legenda:

D.

Popisuje poradi metod, které byly feseny bez
potiebnych dat (sestupné)

Popisuje potadi metod, jez byly feSeny bez posouzeni
logickych vazeb a navaznosti na dal$i metody PI (sestupné)

Popisuje pofadi srovnani nedosazeného efektu metod a
technik PI dle teoretickych zdroju, ptipadovych studii oproti
realného vysledku dle dotaznikového pruzkumu (sestupné)

Dalsim krokem v hodnoceni je specifikace oblasti hodnot nesrovnalosti na které se budeme
zametovat, autor si je védom, Ze hodnoty z kterymi pracuje toto hodnoceni mohou byt lehce

nepiesné a to hlavné z diivodu:

e Mnozstvi hodnoticich respondentii

e Kbvalité znalosti hodnoticich respondenta

e Ptesné specifikované oblasti, pro kterou bude metodika platna

e Dostupnosti konkrétnich dat z teoretickych zdroja
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V ramci téchto fakti autor urcil hranici, kdy nelze uré¢it zda nedosazeny efekt metod a
technik Pl dle teoretickych zdroji, ptipadovych studii oproti realného vysledku dle
dotaznikového priizkumu je zpusoben nepiesnosti vstupnich dat, ¢i nerespektovani
nékter¢ho z faktort, ktery se autor snazi prokazat v ramci této prace. Hranice, ktera je
bezesporu pritkazna je 10% a vice mezi nedosazeny efekt metod a technik Pl dle teoretickych
zdroji, ptipadovych studii oproti redlného vysledku dle dotaznikového prazkumu.

Vysledkem je zavérecné srovnani, kde nad ¢ervenou ¢arou jsou metody, které z hlediska
ptedchozich vysledku z grafu 5-14: Srovndni vysledki II poukazovaly vice jak na 10 %
neshod pii dosazeni efekti metod a technik PI. Pod ¢arou jsou metody, které naopak mély
realny efekt mén¢ jak 10 % zéapornych neshod a zaroven u nich byly podle dotaznikového
prizkumu definovana ptfedem potiebnd data a informace.

Piesné poradi ve sloupci C v8ak neni Vramci hodnoceni zcela podstatné, vzhledem ke
stanovené hranici neshod 10% a vyssi.

Jednoznacné hodnoceni 1ze posoudit z trendu, ktery vysledna tabulka ukazuje, tzn. vzajemné
shody metod a technik Pl nad ¢arou v ramci vSech sloupct tabulky.
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Tabulka 5-4: Vysledné hodnoty I11

MILKRUN

One Piece
flow

58

A B c | Legenda:
Vizualni
58 manag. TPM A. Popisuje poradi metod, které byly feseny bez
Vizualni . Sankey(iv potiebnych dat (sestupné)
Kaizen .
manag. diagrma
Kai oM Vizualni B. Popisuje pofadi metod, jez byly feSeny bez posouzeni
alzen manag. logickych vazeb a navaznosti na dal$i metody PI (sestupné)
Sankeyulv
REFA SMED .o , . o
diagrma C. Popisuje potadi srovnani nedosazeného efektu metod a
Poka technik PI dle teoretickych zdrojt, pfipadovych studii oproti
TPM MTM 1 s , : 4 o
Yoke realného vysledku dle dotaznikového prizkumu (sestupné)
keve
Sa‘n EVEw MTM Kaizen
diagrma

One Piece
flow

MILKRUN

One Piece
flow

MILKRUN

Vysledné hodnoceni shody metod a technik P1, které vykazovaly vysledny nedosazeny efekt
vys$$i nez 10 % oproti potencialni efektu (tedy hodnoty nad ¢arou) je nasledujici:
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Tabulka 5-5: Porovnani vzajemné shody v tabulce

Metoda |Hodnoceni
TPM 3/3
Sankey
a‘n eyav 3/3
diagrma
Vizualni
izualni 3/3
manag.
SMED 3/3
MTM 2/3
Kaizen 3/3
Poka
3/3
Yoke /
REFA 2/3

Z tohoto vysledného hodnoceni je zcela ziejmé, ze vysledny efekt zkoumanych metody a
technik Pl je zavisly na pouZziti potiebnych dat a informaci. Dale pak je také zavisly na
posouzeni vazeb s ostatnimi metodami PI. Z tohoto vysledku je patrn4 drobna neptesnost
ve shod¢ u metod REFA a MTM, kterou autor pfipisuje tomu, Ze se jedna o metody, které
slouzi pravé ke sbéru dat a tudiz pravdépodobné nejsou tak naro¢né na vstupni data ani vazby
s dalSimi metodami a technikami PI. Vyslednou nepiesnost si autor vysvétluje tim, zZe
metody jsou narocné jednak na kvalitni zaskoleni pracovnika realizujici ndméry, ale také na
samotnou realizaci zmé&ny, kterd je vnimana obecné velmi negativné.

5.3.2 Tvorba metodiky

V kapitole 4 Prehled metod a technik Pl vhodnych k vyuziti ve vyrobnich a logistickych
procesech bylo popsano zakladni rozdéleni metod a technik primyslového inzenyrstvi
zamé&fenych na:

e Vyrobni procesy
e Logistické procesy

Toto rozdéleni bylo potvrzeno vysledky dotaznikového prizkumu, viz Graf 5-6: Oblast
vyuziti metod PI v [%]. Ktémto konkrétnim metodam a technikam PI byly v ramci
dotaznikového prizkumu definovana potiebna data a informace viz Graf 5-10: Pocet
predbézné definovanych dat pro konkrétni metodu Pl Vzhledem k samotnym vysledkim
vyzkumu bylo jasné, Ze soubor dat a informaci neni kompletni pro v§echny metody PI, kdy
z vysledku grafu je patrné, ze u nékterych metod a technik PI zadna data nebyla uvedena.
V tomto piipadé bylo tfeba data a informace nadefinovat tak, aby bylo mozné vyuziti plného
potencialu metod a technik PI.
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5.3.3 Definovani dat a informaci

Vzhledem Kk rozsahlosti tkolu bylo zapotiebi velké spektrum zdroju tak, aby vysledny
soubor dat a informaci byl dostacujici zarucil prokazatelny efekt pfi nasazeni metod a
technik PI a tim i vyuziti jejich pIného potencialu. Na zakladé tohoto faktu byly definovany
dva zakladni zdroje a jeden podptirny.

Konkrétné se jedna o nésledujici:

1. Piipadové studie a realizaéni projekty zamétené na implementaci metod Pl
2. Dostupné teoretické zdroje

3. Praktické znalosti autora

(Data z dotaznikového pruzkumu)

Nasledoval rozsahly sbér dat, jehoz vysledkem byl soubor dat a informaci pro kazdou
konkrétni metodu primyslového inzenyrstvi. Konkrétni vysledky poc¢tu definovanych dat a
informaci pro kazdou konkrétni metodu PI jsou popsany v nasledujicim grafu.

Pocet dat a informaci pro konkrétni metodu PI

120
100
80
60
40

20

TPM
|-D. .
VSN I
5S I
Poka.. N
XYZ
ABC I
MTH
REFA

Kanban A
Kaizen I
SMED I
MOST —

(=]

Simulace I
One Piece..

Sankey(iv..

MILKRUN
Spagehe tti.. I

Vizualni .. —

Kalkulatory.. nm——
Balancovani..

Graf 5-15: Pocet dat a informaci pro konkrétni metodu PI

Koneény soubor dat, ktery byl definovan, byl natolik rozsahly, coz je patrné z grafu 5-15:
Pocet dat a informaci pro konkrétni metodu PI, Ze by 1 ptes zapracovani do softwarové
upravy byl do zna¢né miry nevyuzitelny v praxi. Na zaklad¢ tohoto faktu autor vytvofil
postup, ktery bude zjednodusovat hledani v celkovém seznamu dat a informaci.

Klasifikace dat a informaci dle:
1. Ddlezitosti
2. Naroc¢nosti ziskani
Adl. Klasifikace dat a informaci dle dualezitosti

Zékladni pravidlem pro urceni konkrétni klasifikace bude vzajemna shoda konkrétnich dat
¢1 informaci pro konkrétni metodu, ¢i techniku Pl v ramci tfi zdkladnich zdroju, které
definovaly tento soubor. Hodnoceni bude urceno v intervalu 1 — 3, kdy index 3 reprezentoval

85



uplnou shodu v ramci vSech hlavnich zdroj, tzn.: 3/3. Analogickym zpisobem byl urcen
index 2a 1.

Na zaklad¢ tohoto hodnoceni byla vytvorena rozsahla matice (Priloha X: Matice, klasifikace
dat a informaci), ktera uréuje klasifikaci souboru dat a informaci jednotlivé v zavislosti na
dané metodé, ¢i technice PI. Tato matice bude slouzit, jako databaze z které budou
vytahovany data pro kazdé specifické zadani v softwarové podpote metodiky.

Slovni vysvétleni shody ur¢eného indexu pro data a informace, mtize byt nasledujici:

1 — tyka se, vSak jeho pouziti ¢i nepouziti neovlivni vysledny efekt dané metoda, ¢i

techniky PI

2 — doporuceny, vsak jeho nepouziti zasadn¢ neovlivni vysledny efekt dané metoda,
¢i techniky PI

3 — dilezity, jeho pouziti ¢i nepouziti ovlivni vysledny efekt dané metoda, ¢i
techniky Pl

Vytez této matice a ukazku hodnoceni, l1ze vidét na obrazku nize.

Simulzcs | Hegesosei | Kanban | sedessee WEK dedrzoe TPM dmdeoee
Fay
Piodet pracowniki v x 3 X 3
Piofat produictimi x 1 X 3
Piodet neproduictivn x 1 X 2
Piodet THP pracownilil v procesuy X 2
Cisty Casovy fond x F] b 1
Cas na nancrmovans oparacs x Nt x 3 X 2
P cowni pastup x 3 x 2 x 3 X 2
| Techn ologicky postup x 2 x 2 x 3 X 2
Dr=finovani od povEdnosti a kompetenci X a
|2z nam o evid =nci zmethii v procesu x E] x 1 X E]
Fiz i m o evid enci vykonnosti procssu x 1 x 1 x 2 X 3
Dby manipula ni te chniloy wyuiité v procesu x 1 X 2
Piodet lusil manipula £ni te chnilky konlerétnich drubil v procesy x 1 x 1 X 2
| Zakla dni viastnosti manipullatni techniky jrozmery, hmotnost, vyska zdvihu) x 3 x 1 x 2 s 1
Drsuby shad gvacich jadnotek v procesy x 3 x F] X 1
Piodet kil skad ovacich jednotek konkrétnich druhu x 1 x 1 x 1 X 1
Dibwykls visstnosti konkrs tni skiadowaci jad nothy? {welikost, hmaotnost, skupenstvil x 3 x E] x 1 X 1
Obrathowost na wystupu v procesy [KLT pal=ty] x 3 x 2 x 3 s 1
Oibrathovost na vstupu v procesy [KLT/ palety] x 3 x 3 x 3 X 1
Prostorovs ndrofnost x 1 x 1 X 2
Dvélica jedn, x 3 x 3 X 1
Podet aperac v rdmci vynoby jednoho kusu x 1 X 2
Drslen souCazns phestavby x 3 x 1 X 1
PrimEmna délka odstaviey technologie v rdmci jedné smEny - x 3 X 3
Welikost shsobniku fbufferu) u pra covni pocice = E] x 3 = E] X 2

Obrazek 5-6: Vyrez ze souhrnné matice I

Pozn.: Pismenem x je urceno, zda se konkrétni radek tyka konkrétni metody.

Na zakladé této klasifikace klesl soubor dat a informaci nutny pro efektivni vyuziti dané
metody a techniky PI fadové na 40 % oproti piivodnimu stavu.

Ad2. Klasifikace dat a informaci dle naroénosti ziskani

V tomto kroku autor dale provedl obecnou identifikaci a rozfazeni konkrétnich dat a
informaci bez ohledu na pfifazeni ke konkrétni metod¢, ¢i technice PI. Dalsi identifikace jiz
slouzi pouze k snazSimu vyhledavani v nasledné softwarové podpoie. Tato klasifikace
vyplyva z logickych navaznosti a empirickych zkuSenosti autora z praxe v dané oblasti.

Slovni vysvétleni ur€eného indexu pro data a informace, mtize byt nésledujici:
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1 — Jednoducha na ziskani (napr. standardni vystupy z IS, ¢i tech. data)

2 — Slozita na ziskani (vystupy, které nejsou standardni u vsech spolecnosti, napr.
presné vyrobni postupy)

3 — Velmi slozita na ziskani (vystupy plynouci z predeslé analyzy, napr. materidlové

toky)

Simulace | socnoceni | Kanban | scdreceri|  WEM Mo drocend

o B

"--_--h
Narofnost 2iskdnd | Y {  Hlediskoprocesu Y

1 paf=t pracovnikil v procesu celkem S — — ® 3

Poiet produkthvnich pracovnikdv procssw o 1

=
-

Poiet nepro dukthmilch praco wnilkd v pro cesu

Poiiet THP pracownlkl v procesu

sty Easowy fond

£a5na nenommovans opsrace

Pracownl postup

EAESERES

]
[
»

n

Technologicky postup

Definovan odpowvEdnostl a kompetencl

Zirnamo evidenc | zmetkd v procesu

]
i

Zirnamo ewvidenc | wihonnostl procesy ® 1

Dirubry man pulaénl tec hnilky wulité v procesu

Poiet kucl manipulad nl techniky konkrétnich druhi v iproc esn ® 1

Zakladhl viastno st manipula&n techniky [rommény, hmotnost, wgka adeihu)

E
n

Drubry sladowacl ch jednotek v procesu

Podet kush sladovacich jedno tek ko nbkrétnilch druhu

Dbwyikdé viastnostl konkrétnl skladovacl jednothy? [vellkost, hmotno st, skupenstl]

Dbrdthovost na wistupu vprocesw [KLT/palety)

EAEREIE B
ik [ Joe [ | i [

Dbrithovost na vetupu v procesu [KLT/ palety)

Prostorovs néménost

[7 N [T (77 (X)) N IO ) o) oY [ OYR VR VPR IOV ol S
HIEIEIE A B E R E AR B

[ e | [ Jo | | [ | e

EAEITEIER B
[ e | i | i |

Délka jedné operace

Obrazek 5-7: Vyiez ze souhrnné matice II

Veskeré kroky slouzi k jednoduché identifikaci potfebnych dat a informaci a dle ptifazeného
indexu Ize ur¢it jejich dilezitost, naro¢nost ziskani.

Jak jiZ bylo vySe zminéno, tato finalni matice zavislosti bude vyuzita jako zdrojovy soubor
pro naslednou tvorbu softwarové podpory a na zakladé této databaze se budou generovat
vyhledavané vysledky.

5.3.4 Definovani vzajemnych zavislosti metod a technik Pl

Na zaklad¢ konkrétnich postupl, ¢i definic metod, ¢i technik PI, dale podpotend hodnocenim
uvedenym v kapitole 5.3.1. Hodnoceni stavajiciho stavu nalezeného problému je logicky
identifikovana dalsi oblast, ktera ovliviiuje vysledny efekt metod a technik PI. Tato oblast
ma pfimou vazbu na predchozi kapitolu, ktera popisuje soubor dat a informaci nutnych
k efektivni aplikaci metod a technik PI. Tato vazba je urCena jasnou logickou navaznosti,
ktera vyplyva ze samotnych popisi a definic metod a technik PlI.

Ukazka - priklad:

Metoda 58, kterd je urcena ke komplexni standardizaci pracovisté, musi byt provedena diive
nez jedna z metod urceni spotiteby ¢asu (MOST, REFA,MTM) ktera je slouzi ke stanoveni
velikosti normy.
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Vysvetleni: Nelze s dostate¢nou kvalitou stanovovat velikost normy na pracovisti, které neni
standardizované, protoze tyto nestandardni stavy zplsobi zdsadni nepfesnosti pii jejim
ur¢ovani.

Naslednym krokem je tedy pravé definovani vzajemnych vazeb. Vzhledem k vysledktm,
které byly, respektive nebyly dosazeny na zaklad¢ dotaznikového prizkumu popisované v
grafu 5-14: Srovndni vysledkii 11, je nutno konstatovat, Ze oblast dotaznikového prizkumu
postihujici tuto oblast nelze pouzit pro ucely nalezeni vazeb metod a technik PI. Hlavnim
divodem je, ze dotaznik poskytuje informaci, pouze o tom jestli byly nebo nebyly feSeny
vzajemné vazby. Informace — jakym zpiisobem byly feSeny v dotazniku neni.

Konkrétni vysledky procentualniho hodnoceni metod a technik PI u kterych byla brana
V potaz vazba na jiné metody a techniky PI 1ze vidét v nésledujicim grafu.

Poradi metod, u nichz byly reseny logické
navaznosti na dalsi metody Pl v %
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Graf 5-16: Pofadi metod, u nichz byly feSeny logické navaznosti

Tento graf vypada na prvni pohled velmi optimisticky (z hlediska mozné vyuzitelnosti pro
definovani téchto vazeb), vsak z pfedeslého vyzkumu je patrné, ze pravé u metod, u nichz
byla jasné definovana data a informace, byly také definovany vzajemné navaznosti metod.
Tyto metody jsou svou podstatou pievazné zalozeny na matematickych vypoctech, u kterych
je zteymé, ze piipadné nepiesnosti v datech se projevi na jejich vysledku.

Dal$im divodem, ktery zabranuje vyuziti téchto vysledk, je fakt, Ze ¢etnost vyuZiti téchto
vystupl neni tak velka, aby vysledky dotaznikového prizkumu mohly slouzit jako statisticky
vzorek. Na nasledujicim grafu muzete vidét predesly graf v absolutnich hodnotach, ktery
popisuje pocet respondentti, ktefi fesili navaznost metod PI v ramci celého dotaznikového
prizkumu.
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Poradi metod, u nichz byly feSeny navaznosti v
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ramci celého dotaznikového prizkumu.
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Graf 5-17: Poradi metod, u nichz byly FeSeny navaznosti v ramci celého dotaznikového prizkumu
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Z tohoto grafu je jiz patrné, Ze vysledky nejsou pouzitelné. Vzajemné vazby byly tedy
urceny dle téchto pohledd.

e Logicka ndvaznost dle popisu metody
e Praktické znalosti autora a odbornikti z praxe

Vysledkem toho je matice, ktera vzajemné srovnava nadfazenost a podiazenost jednotlivych
metod a technik PI. Na nasledujicim obrazku Ize vidét vyiez z této matice.

One Piece
Kanban VSM TPM MILKRUN ABC

Simulace
flow

Simulace X X X X X

Kanban

VSM

TPM

MILKRUN X

One Piece

flow

ABC

Obriazek 5-8: VyfFez z matice vzajemnych zavislosti metod a technik Pl

Pti vytvafeni matice bylo zfejmé, Ze tato nadfazenost a podfazenost neni z hlediska vyse
popsanych parametri zcela zfejma. V nékterych drobnych pfipadech se zase rozchazely
nazory odbornikl z praxe, z ¢ehoz bylo patrné, ze tato nadiazenost a podfazenost metod PI
bude v nékterych ptipadech zavisla na charakteru procesu, na ktery je vyuzivana.

Proto autor provedl nasledujici identifikaci zavislosti:
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1 — zavislost, ktera neni zcela jednoznacna, je vSak doporuceno K ni prihlizet

2 — zavislost, ktera je prokazatelna, tudiz probéhla absolutni shoda v hodnocenych
pohledech.

Na nasledujicim obrazku pak je ukdzdn vyfez matice, kde jsou jiz popsany vzédjemné
identifikace. Cela matice lze nalézt v seznamu piiloh pod nazvem Priloha W: Matice
vzdjemnych zavislosti metod a technik PI

One Piece
Kanban VSM TPM MILKRUN ABC XYz

Simulace
flow

Simulace 2 1 2 2 1 1 1

Kanban 1

VSM

TPM

MILKRUN 1

One Piece

flow

ABC

XYz

I-D
Diagram

Obrazek 5-9: Vyrez z matice vzajemnych zavislosti metod PI véetné identifikace

Z matice zavislosti jde jednoznaéné vidét sumarni hodnoceni konkrétni metody a techniky
PI na kaZzdou dalsi, co vSak neni zcela patrné, je vzajemna provazanost vSech vybranych
metod a technik PI. Tato vzajemnost je velmi dulezita pro feSeni problému v praxi.

Pr.: Metoda SMED

e Matice urcuje zavislost na podminujicich metodach
o 5S
o TPM

e Matice déale jednoznaéné neurcuje — neni z ni patrné
o Provazanost podminujicich metod
o Pofadi realizace podmifiujicich metod

Tato zavislost vSak ur€uje nasledujici schéma, které bylo vytvofeno na zaklade¢:

e Matice vzajemnych zavislosti metod PI
e Znalosti autora a odborniki z praxe
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Kanban g ABC

T

SMED T_tem [ 55 [ .[Spagehetti diagram
Obrazek 5-10: Vziajemna provazanost vybranych metod PI

Legenda:

e Zlutd jsou znaeny metody PI, které jsou zavislé na nékteré metodé PI

e Zelen¢ jsou oznaceny metody, které nejsou zavislé na nékteré metodé PI

e Cervené ohrani¢ené jsou metody PI, které jsou zaméfeny na stanoveni velikosti
normy a v ramci vzdjemnych vazeb je moznost volby jedné z variant (Kazda metoda
je vhodna pro rtizny charakter vyroby)

Vysledkem je jednoznaéné urceni vazeb mezi konkrétnimi metodami a technikami PI, které
budou pouzity jako jedna z funkcionalit softwarové podpory tohoto vyzkumu. Autor si je
védom toho, Ze v ramci této zkoumané oblasti nemlZe kvantitativné podloZit ptinos, v§ak
na zékladé dotaznikového prizkumu je zcela ziejmé, Ze negativni vysledky jsou u téch
metod PI, kde respondenti nefesili vzajemnou provazanost, a naopak tam, kde vzajemna
provazanost byla feSena, jsou vysledky metod PI velmi pozitivni.

5.4 Vytvoreni softwarové podpory

Kapitola popisuje softwarovou podporu (dale jen aplikace), ktera byla vytvofena pro
navrzenou zvySeni efektu metod a technik primyslového inZenyrstvi prostfednictvim
pfedem definovanych dat, informaci a vzdjemnych vazeb metod a technik primyslového
inZenyrstvi.

Pro pouziti této aplikace je predpokladdana znalost metod a technik primyslového
inZenyrstvi, protoze tato aplikace neurcuje jakou metodu, ¢i techniku PI by mél uzivatel
vyuzit v piipadé problémi. Pravé volba konkrétni metody, ¢i techniky PI v aplikaci je
prvnim krokem pro jeji pouziti. Tento krok neni zamérn¢ feSen, protoze uz z popisu, Ci
definice kazdé metody a techniky PI vyplyvd, na jaky konkrétni problém by méla byt
vyuzita. V této oblasti je jiz zpracovano za dobu dlouh¢ existence metod a technik PI tolik
zdroju, ze by dalsi jeji popis byl pouze jednou z mnoha dalSich interpretaci.
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Aplikace byla vytvotfena hlavné z diivodu rozsahlosti vstupnich dat, jejich déleni za Gi¢elem
dalsiho vyuziti. V piipadé, ze by tato aplikace nebyla vytvoiena, tak by vyuziti této metodiky
bylo velmi zdlouhavé, pravdépodobné i nemozna.

Aplikace byla vytvotena v programu MS Excel 2016 pomoci zakladnich funkci a specialnich
maker, ktera filtruji data ze zakladni matice dat a informaci, ktera je popsana v piedchozich
kapitolach této disertacni prace.

5.4.1 Obecny popis funkcionalit a vystupii softwarové podpory

Zakladni funkcionalita (prvni d€leni) dle metodiky je vidét na Gvodni strané aplikace.
Uvodni stranka obsahuje tfi funk¢ni tlacitka, ktera odkazuji na podrobnéjsi déleni.

Konkrétné se jedna o oblast:

e Vyroby
e Logistiky
e Dat ainformaci

Vizualizace tohoto déleni je vidét na obrdzku 6-1: Uvodni strana aplikace.

Hlavnimi funkcemi aplikace jsou:

e Volba - vybér metod a technik PI dle metodiky
o Dle oblasti
o Dle podoblasti
e Volba - vybér dat a informaci dle hledisek popisovanych v metodice
o Hledisko dulezitosti
o Hledisko naroc¢nosti ziskani
e Volba filtruj - vystup aplikace
o Vyhledani dat a informaci na zéklad¢ specifického vybéru
o Znazornéni vazeb vybéru metody, ¢i techniky PI na ostatni metody, ¢i
techniky Pl

92



Softwarové podpora disertaEm’ prace

NI TN

> 3 41\7

Q—‘l

Autor:

Ing. Marek Bdrdy

Obrazek 5-11: Uvodni strana aplikace.

Nasledné po zvoleni jedné zvoleb (Vyroba, logistika, data a informace) dojde
k pfesmérovani na zvolenou oblast. Z hlediska funkcionality je oblast vyroby a logistiky
totozna, 1isi se pouze po obsahové strance. Oblast dat a informaci je z hlediska funkcionality
1 obsahu odlisné od prvnich dvou.

5.4.2 Popis funkcionality oblasti vyroba a logistika

Oblast vyroby a logistiky, potazmo metody a technik PI, které se vyuzivaji v
téchto oblastech, jsou déleny pro lepsi orientaci do tii podskupin.

Jednd se o rozdéleni metod a technik PI, pro které jsou primarné vyuzivany, coz vychazi
Z jejich popisu, ¢i definice. Toto rozdéleni neni soucasti metodiky, jeho pouziti v aplikaci je
Cisté k zjednoduseni orientace. Konkrétné se jedna o rozdéleni metod a technik PI do téchto
podoblasti:
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Vyroba
e Rizeni vyroby
e Racionalizace vyroby
e Casové hodnoceni vyroby

Logistika

e Rizeni logistiky
e Racionalizace logistiky
e Casové hodnoceni logistiky

V pravé Casti je navigacni menu, kterym je moznost udélat rychly skok na jinou oblast. Na
nasledujicich obrazcich je ukazka této Casti aplikace.

@ Metody Pl v oblasti vyrobnich procesi

Rizeni vyroby

N

7 S\
..

Racionalizace vyroby
%ncovéni
pracovist
management
Casového hodnoceni vyroby
mulator 'MOST 'MTM
norem
REFA

Autor:

Ing. Marek Bdrdy

Obrazek 5-12: Oblast vyroby.
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@ Metody Pl v oblasti logistickych procesti

Rizeni logistiky

diagram
Casového hodnoceni logistiky

iikuator
norem

'
Racionalizace logistiky .
S

Autor:

Ing. Marek Bdrdy

Obrazek 5-13: Oblast logistiky

Pti volbé konkrétni metody, ¢i techniky PI vjedné ztéchto dvou ¢&asti aplikace dojde
k otevieni dalsi ¢asti aplikace, ktera jiz slouzi ke kone¢nému vyhledani dat a informaci a
identifikaci vzajemnych vazeb na dalsi metody a techniky PI.

V této Casti aplikace, kterou mizete vidét na obrdazku 6-4: Hodnoceni konkrétni metody. Je
vV horni ¢asti karty, napsana definice, ¢i popis zvolené metody a techniky PI, dalsi
funkcionality jsou vyznaceny ¢islicemi 1-4 oblasti voleb, jejichZ popis je v odstavci nize.

1. Data a informace dle diileZitosti
e Tato kategorizace odpovida vySe popsané metodice, kdy klasifikace dat a
informaci z hlavni matice (Priloha X: Matice, klasifikace dat a informaci),
ktera byla ve form¢ 1 — 3, byla pro nazornost ptevedena do textové podoby
zpusobem:
o dulezita — klasifikace 3
o vhodna — Klasifikace 2
o podpurnd — Klasifikace 1
e Funkcionalita umoziiuje volby v rozsahu: jedna — vSechny volby
2. Data a informace dle naroc¢nosti ziskani
e Tato kategorizace odpovida vySe popsané metodice, kdy klasifikace dat a
informaci z hlavni matice (Priloha X: Matice, klasifikace dat a informaci),
ktera byla ve form¢ 1 — 3, byla pro ndzornost ptevedena do textové podoby
zpusobem:
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o ndrocna na ziskani — Klasifikace 3
o vyhledatelna — klasifikace 2
o bézné dostupna — klasifikace 1

Funkcionalita umoziiuje volby v rozsahu: jedna — vSechny volby

3. Funkce Filtruj

Vytiidi data a informace na zaklad¢ kroku 1 a 2

4. Schéma navaznosti na dal$i metody a techniky Pl
Schéma se okamzité ukdze po zvoleni konkrétni metody, ¢i techniky PI

Zvolena metoda, ¢i technika PI je jedind oznacena ¢ernym nazvem

Vzé4jemnd ndvaznost je znadzornéna polohou kazdé konkrétni metody, ¢i
techniky PI ve schématu, pfi¢emz logika schématu je takova, Ze: VeSkeré
metody, ¢i techniky PI znazornéné napravo jsou podiizené zvolené metod¢,
¢i technice PI. Pti implementaci zvolené, postupujme zprava do leva, nez
dojdeme k nami zvolené metodé, ¢i technice Pl. Toto pravidlo je velmi
dilezité, protoze jen tento postup zaruci dodrzeni vzajemnych vazeb v ramci

vSech podiizenych metod, ¢i technik PI v ramci konkrétni volby.

Po zvoleni nékteré z metod, ¢i technik PI ve schématu dojde k pfesmérovani
na kartu zvolené¢ metody, ¢i techniky PI, kde je postup analogicky z vyse

popsanym.

@ SMED - Single Minute Exchange of Die

Systematicky proces pro minimalizaci Cast, prostoja, tj. cast
Cekani (pfipravy) kapacitni jednotky mezi opracovanim dvou po
sobé nasledujicich riiznych typi vyrobki (vyrobnich davek).

Data a informace dle dtlezZitosti

W

Data a informace dle narocnosti Z|skan|

rocna na

e u \/B\KB\

e ) ) N O
N
PRSI | SRR mosT

v
) G
k Bardy

I A

Obrazek 5-14: Hodnoceni konkrétni metody.
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Vystupem pak je souhrn dat a informaci dle vyse zadané volby, vysledna data a informace
jsou dale délena dle tfi hledisek, toto déleni je opét pouze pro usnadnéni prace s aplikaci z
hlediska ptehlednosti.

Konkrétné se data a informace d€li dle toho, zda se vazi na:

o Proces
o Produkt
o Prostredi

5.4.3 Popis funkcionality oblasti data a informace

Oblast data a informace, je pouze doplnujici oblasti, ktera slouzi pouze k moznosti nahledu
na data a informace bez vztaZeni ke konkrétni metod¢ ¢i technice PI. Data a informace v ni
obsazené jsou totoznad S predchdzejicimi oblastmi, tedy taktéz vychazi z hlavni matice
(Priloha X: Matice, klasifikace dat a informaci)

Oblast je délena dle stejnych faktord, jako predchazejici dvé oblasti, tudiz neni tfeba znovu
popisovat.

V pravé ¢asti je navigani menu, kterym je moznost taktéz udélat rychly skok na jinou oblast.

Hlavnim diivodem vytvofeni této oblasti je moZznost predikce dat, ¢i informaci, které jsou
z pohledu uzivatele dulezité, pro dlouhodobé sledovani, z hlediska mozné budouci
implementace nékteré z metody, ¢i techniky PI.

Na obrazku nize je vizualizace této oblasti.

Data a informace pro metody Pl

®

Dle duleZitosti

Dle narocnosti ziskani

ziskani

\
it

Autor:

Ing. Marek Bdrdy

Obrazek 5-15: Oblast data a informace
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5.4.4 Ukazka vystupu z aplikace

Pro ukazku byla vybrana jedna z metod PI, na které¢ bude demonstrovdna funkcionalita a
vystupy aplikace. Pro tyto ucely byla metoda SMED, ktera je z hlediska popisu v metodice
stfedné slozita, co se tyka poctu dat, informaci a vazeb na dal$i metody PlI.

Postup:

1. Natvodni strance aplikace provedeme volbu stiskem tlacitka s napisem vyroba

Softwarova podpora - disertacni prace

No -

i

Autor:

Ing. Marek Bdrdy

2. Na strance metod a technik PI vyuzitych ve vyrobé provedeme volbu stiskem
tlacitka s napisem SMED

@ Metody Pl v oblasti vyrobnich procest

Rizeni vyroby

(o (ol (g
One piece flow Simulace TPM
(i

Racionalizace vyroby

Mncovéni

nracavisy

® "Vizuani
management

Poka yoke

Casového hodnoceni vyroby
(i 7 (i
norem

f-\
\ .)

Autor:

Ing. Marek Bardy
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3. Na karté¢ metody SMED provedeme nasledujici:
a. Piecteme, zda popis metody odpovida pozadavkiim pro, ktery metodu
hodlame vyuzit
b. Ovétime, zda schéma navaznosti vazeb na dalsi metody, ¢i techniky PI
odpovidé aktudlnimu stavu pfed implementaci metody. V tomto piipad¢ se
jedné o nasledujici navaznost:

MOST
MTM
SMED T tem [ 5s  [™[Spagehetti diagram |

c. Provedeme volbu vybéru dat dle vySe popisovaného rozdéleni a po nazornost
zadame u obou déleni v8echny volby klasifikace. Nasledné provedeme volbu
stiskem tlacitka s napisem Filtruj

@ SMED - Single Minute Exchange of Die

Systematicky proces pro minimalizaci €ast, prostoju, tj. €asti
éekani (pfipravy) kapacitni jednotky mezi opracovanim dvou po
sobé nasledujicich riznych typh vyrobki (vyrobnich davek).

’ 7 ' 1 - Podptlirna
Podpirna Vhodna DuleZita

2 - Vhodna
3 - Dulezita
I Filtruj
1
' 1 - Bézné dostupna
Zné dostupna Vyhledatelna 2 - Vyhledatelnd

3 - Narocna na ziskani

Vizudlni manag. “ Spagehetti diag.

Balancovani prac.

I

One Piece flow

1-D diagram

Poka yoke Kalkuldtor norem

Sankeyuv diagr.

Autor:

Ing. Marek Bardy

d. Nésledné se zobrazi soubor dat a informaci
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4. Potom, co je provedena zakladni volba a stisknuto tlacitko filtruj, dojde k vizualizaci
vysledku, ktery je mozno vidét na nasledujicich obrazcich.

Proces
Hledisko hodnoceni |Naroénost
Pocet produktivnich pracovnikd v procesu 3 1
Cisty ¢asovy fond B3] 1
Cas na nenormované operace 3 3
Pracovni postup 3 5]
Pocet operaci v ramci vyroby jednoho kusu 3 1
Délka soudasné prestavby 3 2
Rychlost 3 1
Casy pre sefizeni v zavislosti na zméné typu vyrobku pro definovany stroj 3 3
Hodnota OEE 3 2
ro¢ni vyrobni plany, 8 2
Definovani odpovédnosti a kompetenci 2 3
Zaznam o evidenci zmetkd v procesu 2 2
Zaznam o evidenci vykonnosti procesu 2 2
Délka jedné operace 2 3
Pouzivané prepravni prostiedky 2 1
Omezeni 2 3
Limitujici pozadavky ovliviiujici zmény procesu 2 3
Faktory oliviiujici délku operace 2 3
Hodnota produktivity 2 2
Vyrobni plan 2 2
Termin zahajeni 2 1
Termin planovaného dokonéeni (expedice) 2 1
Priibézna doba vyroby 2 1
Vyrobni ndklady na jeden kus 2 1
Druhy manipulaéni techniky vyuZité v procesu 1 1
Primérna délka odstdvky technologie v rdmci jedné smény - 1 2
Omezujici spole¢né zdroje (lidi, pfipravky, dopravni prostiedky, atd.): 1 3
Cas vyrobniho kroku v ramci operace 1 2
Pri¢iny vzniku nekvality 1 3
Manipulaéni ¢as pro v ramci operace 1 3
Manipulaéni ¢as pro v rdmci pracovisté 1 3
Pracovni postup hlavnich pfedstavitel 1 2
Faktory olivriujici vyrobni plan 1 3
Obratkovost materialu 1 2
primérna hodnota spotreby polozky 1 2
Casové rozloeni pracovni doby (¢as a délka pracovni doby a prestévek) 1 1
Produkt

Hledisko hodnoceni |Naroénost
Balici pfedpis vystupniho materialu (Ks - KLT/paleta) 3 1
Normy logistickych operaci 2 2
Velikost pojistné zasoby 1 3
Balici pFedpis vstupniho materidlu (Ks/KLT - paleta) 1 1

Prostredi
Hledisko hodnoceni |Narocnost
Zplisob upnuti formy 3 1
¢ni vzdal (délka drahy), 3 2

Pocet pracovist 2 1

y a e vyrobnich stroj a zafizeni (pfipadné pfislus; i 2 2
prepravni vykon (soucin celkového piep ého mnoZstvi a ipulacni 2 3
Typ jefdbl 1 1

Obrazek 5-16: Ukazka vystupu z aplikace
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6 OVERENI NAVRHNUTE METODIKY V PRAXI

Obsahem této kapitoly je ovéfeni funk¢nosti navrzené metodiky prostfednictvim aplikace,
ktera na jejim principu byla vytvoiena.

6.1 Predstaveni spolecnosti

Ovéfeni metodiky probéhlo ve spole¢nosti, jez je dodavatelem do automotive primyslu.
V nasledujici ¢asti prace budou probirany choulostiva data o spolec¢nosti, proto autor nemohl
spolec¢nost jmenovat. Zaroven to byla jedna z hlavnich podminek spole¢nosti pro zacatek
spoluprace s autorem.

Jedna se o mezinarodniho systémového dodavatele a partnera pro vyvoj v oblasti
automobilového pramyslu.

Jako vyvojar a dodavatel pro automobilovy primysl disponuje cennym know-how z oblasti
akustiky, technologie vlaken, receptovani plasti a techniky postupli. Kompetence zahrnuji
vyvoj a vyrobu systémovych dili od prvniho napadu pies vyrobu prototypu az po sériovou
vyrobu. Kromé toho uzce spolupracuje s véhlasnymi vyzkumnymi Gstavy.

Spolecnost disponuje dlouholetymi zkusenostmi v oblasti vyvoje a vyroby tvarovych vyliskl
pro interiéry a exteriéry vozidel. Diky inovativnim postupim a technologiim nachdzi nova
inteligentni systémova feSeni pro automobilovy primysl a neustale se snazi zohlednovat
individudlni pfani zédkaznikl: pfitom jsou vzhled, funk¢énost a trvanlivost produktl stejné
dalezité, jako jejich nizkonakladova vyroba.

Spole¢nost dlouhodobé pracuje na zdokonaleni vyrobnich procest a byla jednim z t¢astnika
dotaznikového Setfeni.

Ve spole¢nosti byla provedena aplikace softwarové podpory metodiky. Vzhledem k rozsahu
celé metodiky nebylo mozné provést ovéieni celé metodiky. Toto ovéfeni napfi¢ vSemi
¢astmi metodiky by spocivalo, aby spoleénost aplikovala v§echny metody, ¢i techniky PI,
které jsou posuzovany v ramci metodiky, coz je velmi ¢asové naro¢né a pravdépodobnost,
7e by jedina spoleénost potiebovala aplikovat vSechny metody a techniky PI, je takika
nemozna.

6.2 Definovani oblasti pro ovéreni metodiky

Vymezeni rozsahu pro ovéreni metodiky

Pro prokazatelné ovéfeni metodiky musi byt vybrana metoda, ¢i technika PI, kterd bude
odpovidat nasledujicim poZadavkim.

1. MozZnost porovnani efektu s vysledky vyzkumné a hodnotici faze, konkrétné
vysledky z kapitol 5.2.3. Analyza dat a 5.3.1. Hodnoceni stavajiciho stavu, nalezeni
problému

2. Vybrana metoda, ¢i technika Pl dle vysledki vyzkumné faze musi vykazovat
nedosazeny efekt ve spojitosti s nedtislednou ptipravou dat pred jeji implementaci

3. Vybrand metoda, ¢i technika PI dle vysledki vyzkumné faze musi vykazovat
nedosazeny efekt ve spojitosti s ignorovanim vzajemnych vazeb metod a technik PI.

4. Vybrana metoda, ¢i technika PI by mé¢la mit dostatek potfebnych dat a informaci
nutnych k jeji implementaci, aby ovéieni mohlo byt dostate¢né pritkazné.
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5. Vybrana metoda, ¢i technika PI by méla mit dostatek podiizenych vazeb na dalsi
metody a techniky Pl Kk jeji implementaci, aby ovéfeni mohlo byt dostate¢né
prikazné.

6. Vybrana metoda, ¢i technika PI by méla vyhovovat také z pohledu ¢asu a aktualnosti
implementace. (Nékteré metody, ¢i techniky PI, jsou natolik obsdhlé, Ze jejich
implementace trva roky)

Na zakladé¢ téchto pozadavkii byla vybrana metoda SMED, dle které bude prokazan efekt
metodiky. Vysvétleni vybéru je popsano v nasledujicich, které jsou vysvétlenim
k pozadavki popisovanym vyse.

Ad 1.

Ad 2.

Ad 3.

Ad 4.

Ad 5.

Ad 6.

Vyhovuje

e Pro metodu SMED jsou dostupna veskera data, aby mohla byt srovnana
S provedenym vyzkumem

Vyhovuje

o 28% rozdil v dosazeném efektu, oproti potencialnimu viz. Graf 5-13:
Srovnani vysledku 1

e Metoda SMED byla v poradi devatenacta nejhorsi z jednadvaceti metod
a technik P1, které v Grafu 5-10: Pocet predbézné definovanych dat pro
konkrétni metodu PI byly hodnoceny z hlediska poétu vyuzitych dat a
informaci pfed samotnou implementaci.

Vyhovuje

o 28% rozdil v dosazeném efektu, oproti potencialnimu viz. Graf 5-13:
Srovnani vysledkii [

e Metoda SMED byla v potadi sedma nejhorsi z deseti metod a technik PI,
které v Grafu 5-9: Poradi metod, u nichz byly reSeny logické ndvaznosti
mohly byt hodnoceny z hlediska poctu vyuzitych dat a informaci pied
samotnou implementaci.

Vyhovuje

e Pocet dat a informaci z hlediska dlleZitosti je:
o Kilasifikace 3 — 13 druht dat a informaci
o Kilasifikace 2 — 18 druht dat a informaci
o Kilasifikace 1 — 15 druht dat a informaci

Vyhovuje

e Pocet vazeb na podiizené metody je celkem Ctyfi, jedna se o tfeti nejvice
provazanou metodu PI s dal§$imi metodami a technikami PI, které byly

soucasti metodiky. Obrdzek 5 8: Vzdjemna provazanost vybranych metod
Pl

Vyhovuje s podminkou

e Metoda SMED je pomémé¢ rychle implementovatelnd, ¢as jejiho plného
nasazeni by mohl byt 6 mésic v ramci celé spolecnosti. Problémem je
v8ak, Ze metoda SMED ma dle metodiky podiizenou metodu TPM, jejiz
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implementace v ramci celé spole¢nosti muze trvat roky. Z tohoto divodu
je dualezité, aby ovéieni metodiky probihalo pouze v rozsahu jednoho, ¢i
skupiny pracovist, tak aby ovéfeni vyhovovalo z pohledu casu a
aktualnosti.

Byla vybrana jedna z linek spole¢nosti. Linka se sklada ze dvou na sebe nezavislych stroji,
Z nichz prvni je automaticka linka na formovani vyrobku a druhy je stroj, ktery provadi
finalizaci vysledného tvaru. Na lince pracuje celkem 18 operatorti a 2 pracovnici techniky.

Na této lince jiz byla v minulosti provedena ¢aste¢na standardizace dle metody SMED, v§ak
efekty nebyly a nejsou zcela prokazatelné. Této skute¢nosti nasvédéuje report, ktery byl
vytazen z informacniho systému spolecnosti.

V reportu z informac¢niho systému z obdobi 1/2016 lze vidét typické problémy, kterymi jsou:
e Délka piestavby (piili§ dlouhd) spojena s délkou doby najezdu.

e Nerovnomérnost piestaveb.
e Vysoky rozptyl mezi nejkratsi a nejdelsi piestavbou.

Tyto problémy se nasledné projevi primarné na:

e OEE
e Vytizenosti pracovniki a stroje.
e Nemoznosti planovéni vyroby.

Dale se tyto problémy projevi sekundarné na vSech ostatnich druzich plytvani. Report délky
prestaveb je vidét na nasledujicim obrazku.
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Kniha vymén nastroju

Datum

Cas

Nové &islo dilu| vymény

(Min.)

6.2

8069638

158

6.2

9024199

430

6.2

3228552

90

6.2

4369963

258

72

5040424

139

72

5705357

260

72

8967873

240

72

2782705

180

82

6734174

300

82

6858454

650

82

3673719

140

8.1

7321051

120

92

7901393

420

92

2119822

200

92

5281652

250

10.2

4436116

158

10.2

6435963

430

Pozorovani a analyz reportu byl zcela jednozna¢né definovéan problém, kterym je délka a
nerovnomérnost prestavovacich ¢asti na pozorované lince.

6.3 Postup ovéieni metodiky

Na zakladé predchazejici kapitoly byla vybrana metoda SMED, ktera by dle své definice
méla vySe popisovany problém vytesit. V jednotlivych krocich ovéfeni metodiky bude
vyuzivana také aplikace, ktera je pfesnym obrazem metodiky. Vyuziti aplikace pro tyto
ucely je dilezité z hlediska ptehlednosti a moznosti snadného pochopeni. V ramci postupu
budou popisovany pouze kroky, které se tykaji k ovéfeni metodiky, tedy nebudou
popisovany kroky, které byly provadény v ramci implementace metody SMED na

pracovisti.

Pti ovéteni metodiky bylo postupovano nasledujicim zpisobem:

1. Prirazeni metody SMED do oblasti dle rozdéleni v kapitole 4 Prehled metod a
technik PI vhodnych k vyuziti ve vyrobnich a logistickych procesech
e Metoda SMED byla ptifazena dle metodiky do oblasti metod a technik Pl

-
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Cekani na formu

Obrazek 6-1: Délka piestaveb v ramci sledovaného obdobi 1/2016

vyuzitelnych ve vyrobé.
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2. Identifikace vazeb metody SMED na dalSi metody a techniky PI

V tomto bodu bylo vychazeno z popisu metodiky uvadéné v kapitole 5.3.4
Definovani vzajemnych zavislosti metod a technik PI konkrétné pak z vystupu
této kapitoly: 0brdzek 5-8: Vzdjemna provazanost vybranych metod PI
Vysledkem toho byl jasn¢ definovany postup vyuziti metod PI pro dosazeni
potencialniho efektu. Tento postup je definovan na néasledujicim obrazku.

" Simulace | Vizuaini manag. M“ SpagSEdiag.

Obrazek 6-2: Postup navaznosti metod PI pro pouZiti metody SMED (vystup z aplikace)

3. Provéreni soucasného stavu zavedeni podiizenych metod a technik PI metodé

SMED

Konkrétné se jednalo o kontrolu dle postupu metodiky uvedené v kapitole
5.3.4 Definovani vzajemnych zavislosti metod a technik PI. Zkontrolovany
byly tyto metody a techniky:

o Spagehetti diagram - zavedeno

0 5S — zavedeno

o Metody pro ¢asové analyzy — zavedeno (REFA)

o TPM — nezavedeno

Identifikace vazeb, dat a informaci pro podminiujici metody (TPM), jez musi byt

implementovany diive neZ metoda SMED

Pocet vazeb na podminujici metody, ¢i techniky PI viz obrdzek 5-8:
Vzdjemna provazanost vybranych metod PI, neni Zadna.
Identifikace dat a informaci pro zavedeni metody TPM. Tyto data a
informace vychazeji z matice, klasifikace dat a informaci viz Priloha X:
Matice, klasifikace dat a informaci. Pro identifikaci dat a informaci byla
vyuzita aplikace. Data a informace byly vyhledany nasledujici volbou
v aplikaci:
o Data a informace dle dulezitosti - ditlezita (klasifikace 3)
oData a informace dle naroCnosti ziskani — vSechny tri volby
(klasifikace 3,2,1)
Pozn.: Volba klasifikace vyhledani probéhla na zaklade doporuceni
autora a moznosti spolecnosti
Podrobné;jsi popis funkcionality kapitola 5.4.2 Popis funkcionality
oblasti vyroba a logistika
Vystupy jsou popsany na nasledujicim obrazku.
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Proces
Hledisk hodnoceni |Narocnost
Pocet pracovnikii v procesu celkem 3 1
Pocet produktivnich pracovnikl v procesu 3 1
Definovani odpovédnosti a kompetenci 3 3
Zaznam o evidenci zmetkd v procesu 3 2
Zaznam o evidenci vykonnosti procesu 3 2
Primérnd délka odstavky technologie v rdmci jedné smény - 3 2
Kalendar — definice typu sménného modelu 3 2
Den zacatku - v jakém dni, v ramci tydne, za¢ina sména 3 1
Den konec - v jakém dni, v rédmci tydne, konéi sména 3 1
Cas zatatku - v jaké hoding, v rdmci dne, zatin sména B) 1
Cas konec - v jaké hoding, v rdmci dne, konci sména B 1
Limitujici poZadavky ovliviiujici zmény procesu 3 3
Faktory olivriujici délku operace 3 3
PFi¢iny vzniku nekvality 8] 3]
Procentudlni podil nekvality 3 2
Hodnota OEE 3 2
Hodnota produktivity 3 2
Vyrobni pldn 3 2
Priorita zakdzek 3 2
Faktory olivriujici vyrobni plan 3 3
Naklady zpUsebené resenym problémem 3 3
rocni vyrobni plany, 3 2
Vyrobni postupy 3 1
Montazni postupy 3 1
Operacni ndvodky 3 2
Casové rozlozeni pracovni doby (¢as a délka pracovni doby a prestévek) 3 1
Prostiedi
Hledisko hodnoceni |Naroc¢nost
Charakteristika stroje 3 1
Seznam pracovist 3 1
Nazev pracovisté 3 1
Limitujici poZadavky ovliviiujici zmény prostredi 3 3
vykresova dokumentace vyrobnich stroju a zafizeni (pfipadné pfislusenstvi), 3 2
Pouzité nastroje a pfislusenstvi 3 1

Obrazek 6-3: Vystupy z aplikace |

5. (Zavedeni metody TPM)

Zavadéni komplexni metody TPM je velmi naro¢né, proto pro ucely ovefeni
byly principy metody zavedeny primarné na tomto pracovisti.

6. Identifikace dat a informaci pro metodu SMED

Identifikace dat a informaci pro zavedeni metody SMED. Tyto data a
informace vychazeji z matice, klasifikace dat a informaci viz Priloha X:
Matice, klasifikace dat a informaci. Pro identifikaci dat a informaci byla
vyuzita aplikace. Data a informace byly vyhleddany nésledujici volbou
v aplikaci:
o Data a informace dle dulezitosti — diilezitd, vhodna (klasifikace 3,2)
oData a informace dle naroCnosti ziskani — vSechny tri volby
(klasifikace 3,2,1)
Pozn.: Volba klasifikace vyhledani probéhla na zaklade doporuceni
autora a moznosti spolecnosti
Podrobnéjsi popis funkcionality kapitola 5.4.2 Popis funkcionality
oblasti vyroba a logistika
Vystupy jsou popsany na nasledujicim obrazku.
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Proces
Hledisko hodnoceni |Narocnost
Pocet produktivnich pracovnikd v procesu 3 1
Cisty ¢asovy fond 3 1
Cas na nenormované operace 3 3
Pracovni postup 3 3
Pocet operaci v ramci vyroby jednoho kusu 3 1
Délka soucasné prestavby 3 2
Rychlost 3 1
Casy pie sefizeni v zavislosti na zméné typu vyrobku pro definovany stroj 3 3
Hodnota OEE 3 2
roéni vyrobni plany, B 2
Definovani odpovédnosti a kompetenci 2 8
Zaznam o evidenci zmetkd v procesu 2 2
Zaznam o evidenci vykonnosti procesu 2 2
Délka jedné operace 2 3
Pouzivané prepravni prostiedky 2 1
Omezeni 2 3
Limitujici pozadavky ovlivriujici zmény procesu 2 3
Faktory olivAujici délku operace 2 3
Hodnota produktivity 2 2
Vyrobni plan 2 2
Termin zahajeni 2 1
Termin planovaného dokonéeni (expedice) 2 1
PribéZnda doba vyroby 2 1
Vyrobni naklady na jeden kus 2 1
Produkt
Hledisko hodnoceni |Narocnost
Balici predpis vystupniho materidlu (Ks - KLT/paleta) 3 1
Normy logistickych operaci 2 2
Prostredi

Hledisko hodnoceni |[Narocnost
Zplsob upnuti formy 3 1
manipulaéni vzdalenost (délka drahy), 3 2
Pocet pracovist 2 1
vykresova dokumentace vyrobnich strojl a zafizeni (pfipadné pri 2 2
prepravni vykon (soucin celkového prepravovaného mnozstvi a 2 3

Obrazek 6-4: Vystup z aplikace |1

Na zéklad¢ tohoto seznamu byla pfipravena vstupni data pro aplikaci metody SMED, kterou
provadeélo lean-oddé€leni spolec¢nosti, implementace metody trvala tfi mésice, pti¢emz délka
celého ovéteni byla 6 mésici z divodi cetnych zakaznickych auditd a nedostatkem
personalu.

Vysledek implementace této metodiky ve formé ovéfeni funkénosti na metodé SMED je
patrny V reportu z informac¢niho systému z obdobi 1/2017, ktery byl zdmérné zvolen ve
stejném mésici v roku jako report soucasného stavu, tak abychom odstranili mozny vliv
sezonnosti vyroby.
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Kniha vymén nastroju

Gas [min]
2 ae = " - - N w B o0 ~ &
Datum |Nové Cislo dilu| vymeény | o S 3 =3 =3 =4 S =3 Poznamky
(Min.)

o

o
6.2 8069638 140
6.2 9024199 120 I
6.2 3228552 160 >
6.2 4369963 130
7.2 5040424 130
T2 5705357 150 >
7.2 8967873 110
7.2 2782705 130
82 6734174 160 >
8.2 6858454 120 €|
8.2 3673719 140 \
8.1 7321051 150 /
9.2 7901393 130
9.2 2119822 130
9.2 5281652 145 l
10.2 4436116 140 ,
102 6435963 120

Obrazek 6-5: Délka piestaveb v ramci sledovaného obdobi 1/2017

Pro samotné potvrzeni funk¢énosti metodiky byl vytazen z informaéniho systému vzorek, na
kterém probéhne porovnani. Aby mohl byt vzorek dostatecné prokazatelné hodnocen,
nemuzeme vzit pouze report (graficky vystup z IS spolecnosti). Fakt, ktery zabranuje
objektivnimu porovnani, je to, ze v ramci jednoho konkrétniho dne probihal rizny pocet
vymeén.

Autor pro objektivni porovnani uréil vzorek tficeti po sobé jdoucich piestaveb bez ohledu
na pocet dni, kdy byly pfestavby realizovany. Na nasledujicim grafu je vidét srovnani obdobi
pied a po implementaci metodiky. Standard pro piestavovaci ¢as byl uréen na 130 minut.
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Porovnani prestavovacich ¢asU
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Obrazek 6-6: Srovnani prestavovacich ¢asiu triceti po sobé jdoucich prestaveb

Vysledné kvantitativny srovnani pfinosu bylo provedeno timto zptisobem:

1. Definovani o¢ekavaného piinosu
a. Dle nastudované literatury, ptipadovych studii a realiza¢nich projektd byl
uréen piedpokladany piinos na 50 % oproti stavu pted vyuzitim principt této
metodiky, coz je podrobnéji popsano v kapitole 5.2.3 Analyza dat
b. Je tieba podotknout, ze diive jiz na tomto pracovisti byly aplikovany principy
metody SMED, jejichz vysledky nelze kvantifikovat ani odhadnout.

2. Porovnani piivodniho a nového stavu
a. Porovnani prob¢hlo dle téchto vypocti
o Primér
o Median
b. Hodnoty byly nasledné zaznamenany do grafu
o Hodnoty v grafu jsou uvedeny v minutach (osa y)
C. Definovani pfinosu v procentualni hodnoté
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Porovnani puvodniho a nového stavu
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Obrazek 6-7: Srovnavani pivodniho a nového stavu vypoctené pires primér a median

Na zaklad¢ hodnoceni byl vypocten piinos metody SMED po aplikaci metodiky disertac¢ni
prace takto:

e Hodnoceni dle priiméru — 47 %
e Hodnoceni dle medianu — 46 %

6.4 Zavéretné hodnoceni ovéreni metodiky

Na zédklad¢ kvantifikovanych dat autor provedl nésledujici hodnoceni. Vysledky, které
popisuje kapitola s ovétenim, zcela jednozna¢né dokazuji piinos metodiky. Bylo dosaZeno
kvantifikovaného prinosu na urovni 47 % z poZzadovanych 50 %0.

Tento dosazeny efekt byl stabilni, coz jde vidét z rozptylu mezi primérnou hodnotou
porovnavaného vzorku a medidnem porovnavaného vzorku. Konkrétné se jednd o tyto
hodnoty:

e Hodnoceni dle priméru — 136 minut/ptestavba
¢ Hodnoceni dle medianu — 130 minut/ptestavba

Tento vysledek autor povazuje za dostatecny, rozdil 3 % mohl byt zplisoben nepfesné
stanovenymi vstupnimi daty a déle faktory, které metodika nefesi a tim dava prostor pro
mozna dal§i zkoumani ovliviujicich faktord. Témito faktory mohou byt:

e Zplsob nasazeni metody PI
e Zpusob kontroly dodrzovani principti metody PI
e Socialni aspekt vnimani piinosu metody PI

Autor je presvédcen, ze v pipadé zpracovani metodiky pro tyto ¢i dalsi aspekty prinese efekt
vys§i nez zminéna 3 % a tim by mohla byt prokazatelné posunuta hranice pfinosu metod a
technik PI oproti tomu, jak je v soufasné dobé uréeno odbornou literaturou ¢i realné
dosahovano.
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7 PRINOSY DISERTACNI PRACE

V této praci byl autorem shrnut stav zkoumané problematiky. Svéd¢i o tom zpracovani
ptehledu metod PI a jejich ptipadovych studii. Na zéklad¢ shrnuti teoretickych poznatkd,
které spocivaly ve vyuziti informaci odbornych publikaci a vystupti z vyzkumnych praci,
které jsou dale podlozeny desitky realizacnich projektl, byly jednozna¢né identifikovany
problémy a jejich pficiny, které se vyskytuji v oblasti vyuzivani metod PI. Tyto zavéry byly
nasledné ovéfeny.

Zakladni myslenka ke zpracovani této disertacni prace vysla piedevs§im z potieb vyrobnich
spolecnosti (viz dotaznikové Setfeni kapitola 5.2.2 Sber dat z dotaznikového prizkumu), jez
popisovaly zna¢né nedostatky pii vyuzivani metod Pl, a téz z odbornych ¢lanka
publikovanych v odbornych ¢asopisech (napr. Prumyslové inzenyrstvi), které se specializuji
na tuto oblast, av§ak bez dostate¢né hloubky a ovéfené metodiky.

Informace pro zpracovani této disertacni prace autor cerpal z dostupné tuzemské a zahrani¢ni
literatury, ale pfedevsim z pfipadovych studii pro zaruceni aktualnich vstupnich dat. Prace
byla v pribéhu zpracovani smérovana na zéklad¢ znalosti autora a zkusenosti odborniki
puasobicich v této oblasti. Hlavnimi odborniky, se kterymi byla prace diskutovana, byli
vyzkumni pracovnici, ktefi maji dlouholeté zkuSenosti S feSenou oblasti, v niz dlouhodobé
publikuji. Druhou skupinou byli primyslovi inzenyfi ve spole¢nostech, které se ucastnily
dotaznikového prizkumu. Na zdklad¢é spojeni téchto dvou ¢astecné odliSnych pohledii
vznikla vzajemnou syntézou a naslednym revidovanim metodika, jeZ je podstatou disertaéni
prace.

Na zéklad¢ tohoto vyzkumu byly definovany nové poznatky v oblasti vyuziti metod a
technik primyslového inzenyrstvi, toto poznatky ve form¢ identifikovani problému a
pfifazeni pficiny ve formé nedostate¢né definovanych dat, informaci a vazeb pro konkrétni
metody PI, byly nasledné kvantitativné ovéfeny a tim i potvrzeny.

Piinosy a vysledky diserta¢ni prace 1ze rozdélit do dvou zakladnich rovin, a to teoretické i
praktické. Tyto dva zakladni pohledy jsou popsany v dalSich kapitoléach.

7.1 Ovéreni hypotéz

V této kapitole jsou potvrzeny hypotézy z vyzkumu, kterym se prace zabyvala.

1. Lze identifikovat potfebnd data a informace potiebné pro konkrétni metodu
primyslového inzenyrstvi.

e ANo, Vrdamci disertacni prdace byly identifikovina potiebna data a
informace, které byly piiiazeny konkrétni metodé PI.

2. Lze identifikovat vzajemné vazby mezi metodami prumyslového inzenyrstvi

e ANo, V rdamci disertacni prdce byly identifikoviny vazby mezi konkrétnimi
metodami PI.

111



3. Lze vytvoftit metodiku na podporu zvyseni efektu metod primyslového inzenyrstvi
pomoci definovanych dat, informaci a vazeb mezi konkrétnimi metodami ve
vyrobnich a logistickych procesech vyrobniho podniku.

e Ano, v ramci této prace byla vytvoiena metodika pro podporu zvySeni efektu
metod PI na zakladé ieSené oblasti.

4. Lze ukazat (vycislit) piinos této metodiky pii jejim vyuzivani.

e Ano, vycisleni je moiné na zdkladé prokazané uspory casu, ktera je
popsdana v ovéireni metodiky.

7.2 Teoreticky prinos prace

Prace je spojeni dvou odlisSnych pohledii, z nichz jeden je d¢isté prakticky (vyrobni
spole¢nosti) a druhy je védecky, ktery autor zpracoval a néasledné validoval na zakladé
dlouhodobym aktivit, jak na poli védy taktéz ve vyrobni praxi.

Vznikla prace, kterd je zaloZena na dostupném védeckém zékladu, ktery byl ndsledné ovéten
v praxi, a to v soucasnych a mistnich podminkach. V soucasné dobé neni zpracovana
metodika, ktera by byla natolik podrobna, aby vyhovovala soucasnym trendiim, které se
rychle méni.

Prace vychazi z piedchozich védeckych vyzkumi (Kapitola 1). Je zalozena na rozboru
soucasného stavu (Kapitola 2.1 Vymezeni oblasti reseni disertacni prdce), kdy autor
analyzoval a identifikoval problémy, ke kterym nejcastéji dochazi. Na jejich zakladé byly
identifikovany objektivni diivody potieby vzniku této metodiky.

Diserta¢ni prace poskytuje ptinos pro védni obor zejména v nasledujicich oblastech:

e Vypracovani ovéfené metodiky, ktera prokazuje vazbu mezi efektem metod a technik
Pl s potiebnymi daty a informacemi pro jejich nasazeni.

e Vypracovani ovérené metodiky, kterd prokazuje vzdjemné vazby mezi metodami a
technikami P1 a jejich vazbu na efekt.

e Vysledky tohoto vyzkumu mohou slouZit jako zaklad pro nasledny vyzkum.
e Bylanavrzena nova metodika, kterd mimo svého prokazatelného efektu, dale hodnoti
data dle né€kolika hledisek, tudiz popisuje jednozna¢nou klasifikaci dat, kterd je

v ramci disertacni prace také ovétena.

e NavrZeni nového pfistupu, ktery odhaluje slaba mista pfi vyuZziti metod PI v soucasné
dobé.

e NavrZen novy princip hodnoceni metodiky, ktery 1ze vyuZit k naslednému hodnoceni
budouciho stavu a nasledné tim ovéfit 1 platnost této metodiky pfi moznych zménach
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vvvvv

metod PI pomoci definovani dat a informaci a vzajemnych vazeb metod PI. Casto se stava,
ze vyrobni podniky bud’ opomijeji tuto oblast, nebo ji pro jeji obtiznost a tézkou
uchopitelnost vibec nefesi. V tom lepSim pifipad¢ se snazi feSit alesponi oblast sbéru
pottebnych dat, coz se jednoznacné¢ ukazuje u metod PI, které jsou zalozeny na
matematickych vypoctech, kde je zcela zfejmé, ze po vyuziti nevhodnych vstupnich dat
nelze piedpokladat spravny vysledek. Castym jevem je také nevyuziti metod primyslového
inzenyrstvi v jejich plné mifte.

Autorem navrzena metodika je vytvofeny nastroj, ktery jednoznacné uréi potiena data,
informace a vazby pro aplikaci metod PI. Zaroven definuje navaznost kazdé konkrétni
metody, kterd je zasadni v ptipadé, ze podnik planuje pokracovat v principech §tihlé vyroby.
Podobny postup jesté vetejné v praxi neni znam, coz dokazuji i efekty, které byly prokazany
V ramci ovérovani. Vzhledem k tomu, ze je metodika zpracovéana do formy aplikace, ktera
se d& velmi jednoduSe pouzit, zvySuje se jeji vyuzitelnost v praxi.

V pocatku zpracovani této prace bylo hlavnim cilem zejména definovat potiebna data a
informace pro vybrané metody PI. AvSak po zjisténi redlného stavu, kdy spole€nosti byly
schopny definovat ptiblizné 30 % ze vSech nasledné definovanych dat, informaci a takika
zadnou vazbu, bylo zcela ziejmé, ze praveé aplikace by mohla byt tim nastrojem, ktery bude
rozsifovat metodiku v rdmci praxe.

Navrzend metodika ve formée aplikace byla a v souc¢asné dobé i je vyuzita ve dvou dalSich
spole¢nostech, na zaklad¢ jejich vystupu bude aplikace doplnéna.

Mezi hlavni praktické prinosy disertaéni prace patii:

¢ BylanavrZzena nova metodika, ktera na zakladé ovéfeni umozni prokazatelné zvyseni
efektu metod PI, coz ma velky ekonomicky dopad pro spole¢nost

e Byla navrZena nova metodika, ktera ve form¢ aplikace umozni praktické vyuziti
metodiky v praxi

e Byla navrZzena nova metodika, kterd vyrazné usnadni praci pracovnikil, ktefi se
podileji na préci tykajici se zlepSovani procest

e Byla navrZzena nova metodika, kterd vyrazné zkrati as potiebny na implementaci
metod PI vzhledem k jasnému definovani potfebnych dat a informaci

¢ BylanavrZena nova metodika, ktera napomaha k eliminaci chyb a nasledn¢ problému
vzniklych Spatnych rozhodnuti potom, co spolecnosti aplikuji metody PI ve Spatném
potadi

e Byla navrZzena novd metodika, kterd napovida spolecnosti, jakd data by méla
dlouhodobé¢ sbirat

e Byla navrzena nova metodika, ktera ve formé aplikace napomuze k tvorbé
dlouhodobych planti tykajicich se zlepSovani procesii
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e Bylanavrzena nova metodika, ktera dale popisuje efekt konkrétnich metod PI, ktery
by mély spolecnosti o¢ekavat po jejim zavedeni

e Byla navrzena novd metodika, kterda napomahd standardizaci v procesu
implementace metod Pl

7.4 Doporuéeni pro dalsi vyzkum v dané problematice

Disertacni prace predstavuje ovéienou metodiku pro oblast dat, informaci a vazeb tykajicich
se metod PI.

Doporuceni pro dalsi vyzkum a praci v dané problematice se mimo jiné odviji od miry
zpracovani jednotlivych casti, které je mozno na zakladé potieb a casu doplilovat a
aktualizovat. Analyticka ¢ast byla hlavnim pfedmétem této prace a byl na ni kladen velky
daraz. Realizac¢ni ¢ast, ve které jsou navrhovéana a definovana konkrétni data a informace, je
zpracovana taktéz do hloubky. Namétem pro dal§i pokracovani v této problematice je
rozsiteni do dal$ich oblasti mozného vyuziti.

Principy §tihlé vyroby a s tim souvisejici metody a techniky primyslového inZenyrstvi jsou
velmi rozsahlou oblasti prolinajici se s procesy napii¢ podnikem, je zde proto velmi mnoho
prostoru pro dal$i praci. Pravé samotné zlepSovani, na jehoz principu jsou zalozeny vS§echny
metody PI, vykazuje velky potencial pro usporu nakladd. Doporu¢eni pro dalsi vyzkum
v dané problematice jsou shrnuta v nasledujicich bodech.

Pokracovani s hlavnimi p¥inosy pro védni obor a teorii

o Analyzovat vetsi mnozstvi podnikii.

Do souc¢asné doby bylo zpracovano cca 68 analyz spoleénosti piisobicich v Ceské
republice. Namétem pro dalsi vyzkum je tedy ziskani vétSiho vzorku podnika.

e Analyzovat vice oborii podnikani.
Do soucéasné doby byly analyzovany pouze velké podniky, které jsou dodavatelé pro
automotive. Tudiz mohou byt provéiena dalsi odvétvi podnikani nebo mohou byt
ovéteny tyto principy na mensSich spole¢nostech.

e Periodické sledovani a hodnoceni urovnée jednoho podniku.

V soucasné dobé byl kazdy podnik analyzovan a hodnocen jedenkrat. Pfi
periodickém hodnoceni, napf. 2x ro¢né, bychom mohli sledovat vyvoj dil¢ich
opatfeni, a tak sledovat i dopad implementace jednotlivych néstroji.

e Ovéreni metodiky v jiném statu nez v Ceské republice
Jak bylo popisovano, autor tvrdi, ze metodika je platna jak Casové, tak 1 mistné. Proto
by bylo velmi pfinosné ovéfit, zda a jak se bude lisit pistup k tomuto tématu v jiném
statu.

e Zpracovani metodiky, ktera bude hodnotit zbylé promeénné, které ovliviiuji vysledny
efekt metod Pl
V ¢asti ovéfeni bylo prokazano, ze zkoumana oblast ma zasadni dopad na efekt
metod PI, vznika velky potencial feSit tuto problematiku i z jinych pohledu.
V disledku by se mohlo podafit celkové zvySeni hranice efektu konkrétnich metod
PI, ktery je v souCasnosti definovan literaturou.
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Vyuziti vysledkii této aplikace pro standardizovani v oblasti data mining
Mohlo by se podafit vytvofit metodiku, ktera bude popisovat podobu

standardizovanych dat, kterd budou podavat veskeré pottebné informace pro ucely

procest ve vyrobnich spolecnostech.
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ZAVER
Autor provedl vyzkum v 68 podnicich, které byly definovany na zéklad¢ stanovenych
okrajovych podminek. Nasbirand data vyhodnotil a porovnal s dostupnymi védeckymi
vystupy a piipadovymi studiemi V dané oblasti. Na zéklad¢ této analyzy bylo zjiSténo
nasledujici:
1. Wyuziti predem definovanych dat a informaci ma zasadni dopad na vysledny efekt
metod a technik priumyslového inzenyrstvi.
o Popsano a prokazano (kapitola 5.3.1. Hodnoceni stdvajiciho stavu
nalezeného problému)

» Definovand shoda oblasti metod a technik PI, které z hlediska
hodnoceni dopadly nedostateéné, s oblasti, ktera vysla z hlediska
analyzy jako podceiiovana v ohledu sbéru dat.

= Definovand shoda oblasti metod a technik PI, které z hlediska
hodnoceni dopadly dobfte, s oblasti, kterd vysla z hlediska analyzy
jako dostatecna v ohledu sbéru dat. Tuto teorii potvrzuje dale fakt, ze
se jednalo 0 metody, ktera jsou jesté k tomu na data a informace velmi
narocné. Piikladem muize byt napiiklad Simulace, ¢i Milkrun.

o Ovéfeno (Kapitola 6 Ovéreni navrhnuté metodiky v praxi)
» Popsan kvantitativné hodnoceny pifinos metodiky na ptikladu metody
SMED, kterd byla implementovana do vybrané spolecnosti
S vyuzitim této metodiky. Redlnym piinosem byl dosazeny efekt 47
%.

2. Respektovani vazeb mezi metodami PI ma zasadni dopad na vysledny efekt metod a
technik priimyslového inZenyrstvi.
o Popsano a prokazano (kapitola 5.3.1. Hodnoceni stavajiciho stavu
nalezeného problému)
= Definovana shoda oblasti metod PI, které z hlediska hodnoceni
dopadly nedostateéné, s oblasti, ktera vysla z hlediska analyzy jako
takika nefeSena.

o Ovéfeno (Kapitola 6 Ovéreni navrhnuté metodiky v praxi)
* Popsan kvantitativné hodnoceny piinos metodiky na ptikladu metody
SMED, kterd byla implementovana do vybrané spolecnosti
S vyuzitim této metodiky. Redlnym piinosem byl dosaZeny efekt 47
%.

Vysledky tohoto vyzkumu umoziuji realizovat pokroky v oblastech:

1. Rozvoj védy a vyzkumu, kde se jedna predevSim vypracovani oveéfené metodiky,
jejiz zéklad slouzi jako novy pohled na feSeni dané problematiky a ma velky
potencial na rozsifeni do dalSich oblasti, které se od zkoumané oblasti budou
odliSovat naptiklad velikosti, druhem vyroby a zemépisnou polohou.

2. Praktické dopady spocivaji predev§im ve zvySeni efektu metod PI aplikovanych
V praxi, coZ ma za nasledek naptiklad zkracovani Casti, zvySovani produktivity,
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zkraceni manipulaci, usporu prostoru, apod. VSechny tyto efekty maji logicky kladny
vztah k nakladiim na vyrobu.

Vysledky této prace budou publikovany v roce 2017 a 2018 na zahrani¢nich konferencich a
predevsim v odbornych casopisech.

Pro dalsi vyzkum autor doporucuje zaméieni se na dalsi pravdépodobné piiCiny snizovani
potencidlniho efektu metod a technik priamyslového inZenyrstvi, které jsou popsany
v kapitole 6.4 Zaverecné hodnoceni ovéreni metodiky.

Zavérem lze konstatovat, Ze bylo naplnéno ocekavani autora, které pfineslo posun a jiny
pohled v fesené oblasti na poli védy ve formé navrZzené metodiky. Zaroven vsak byly jesté
splnény specifické pozadavky kladené samotnymi podniky na realizovatelnost ve formé
aplikac¢niho softwaru.
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Priloha A: Ukazka dotaznikového prizkumu

DOTAZNIK
Vyuziti metod prlimyslového inZenyrstvi a dat potfebnych k jejich efektivni implementaci
v oblasti vyroby a logistiky

Obecna cast:

Jméno a pfijmeni:

Antonin
Prochazka

1. Pracovni pozice

2. Pocet zaméstnancl ve spolecnosti:

a) 1- 250 zaméstnancl
b) 250 a vice zaméstnanci

3. Nejvétsi ¢ast produkce sméfuje do:

a) automotive primyslu
b) strojirenského pramyslu
c) elektrotechnického primyslu
d) zemédélského a potravinarského primyslu
e) ostatni
Prakticka cast:
Metoda 5S
a) Pouziva vase spolec¢nost tuto metodu?
b) Shleddvate metodu pfinosnou?
c) V jaké oblasti metodu pouZivate
d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci
e) Jaky byl reélny ptinos po aplikaci
f) Byla pred aplikaci definovana potfebnd data a
informace?
g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?
h) Byl dodrZen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?
i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni cas. ramce pro
aplikaci?
i) Pficina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci?
j) MuZete definovat potfebnd data a informace?

Metoda ABC

a) Pouziva vase spolecnost tuto metodu?
b) Shledavate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouzivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci
e) Jaky byl redlny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovana potfebna data a
informace?

-- 1-niZsi, 2-stfedni, 3-vysoky management

X
X
1 2 3
1- ANO, 2 - NE
1- ANO, 2 - NE
X X 1 - vyroba, 2 logistika
X 1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice
15 hodnota %
X 1- ANO, 2 - NE
X 1- ANO, 2 - NE
X 1- ANO, 2 - NE
20 +- hodnota %
X ‘ ‘ 1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplinit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

X 1- ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

1 - vyroba, 2 logistika

1- a7 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice

hodnota %

1- ANO, 2 - NE
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g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni cas. rdmce pro
aplikaci?

i) Pricina prodlouzeni casového ramce pro aplikaci?
j) MUzete definovat potfebnd data a informace?

Balancovani pracovist

a) Pouziva vase spolec¢nost tuto metodu?

b) Shledavate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouzivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl realny pfinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovéna potiebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni cas. ramce pro
aplikaci?

i) Pricina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci?
j) MuZete definovat potiebnd data a informace?

I-D diagram

a) PouZiva vase spolecnost tuto metodu?

b) Shledavate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouZivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl reélny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovéna potiebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni cas. ramce pro
aplikaci?

i) Pricina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci?
j) MuZete definovat potiebnd data a informace?

Kaizen

a) Pouziva vase spolecnost tuto metodu?
b) Shledavate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouzivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci
e) Jaky byl redlny ptinos po aplikaci

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

1 2
X
20
X
X
X

1-ANO, 2 - NE
1-ANO, 2 - NE
1 - vyroba, 2 logistika
1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice

hodnota %

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

1-ANO, 2 - NE
1- ANO, 2 - NE
1 - vyroba, 2 logistika
1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice
hodnota %

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

1 2
X
X
X
0

1-ANO, 2 - NE
1-ANO, 2 - NE
1 - vyroba, 2 logistika
1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice
hodnota %
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f) Byla pred aplikaci definovana potrebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrzen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni Ci zkraceni cas. ramce pro
aplikaci?

vrve

i) Pricina prodlouzeni casového ramce pro aplikaci?
j) MUzZete definovat potfebnd data a informace?

Kalkulator norem

a) Pouziva vase spolecnost tuto metodu?

b) Shledavate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouZivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl reélny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovéna potiebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni cas. ramce pro
aplikaci?

i) Pricina prodlouzeni casového ramce pro aplikaci?
j) MuZete definovat potiebnd data a informace?

Kanban

a) Pouziva vase spolecnost tuto metodu?

b) Shleddvate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouzivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl redlny pfinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovana potfebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZzen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni ¢as. ramce pro
aplikaci?

i) Pficina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci?

j) MUzete definovat potfebnd data a informace?

Milkrun

a) Pouziva vase spolecnost tuto metodu?
b) Shledavate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouzivate

X 1- ANO, 2 - NE
X 1- ANO, 2 - NE
X 1- ANO, 2 - NE

nevim +- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

X 1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1 - vyroba, 2 logistika

1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice

hodnota %

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

X 1- ANO, 2 - NE

X 1-ANO, 2 - NE

X 1-vyroba, 2 logistika

X 1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice

30 hodnota %

X 1-ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

X 1- ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

1 2 3
X 1-ANO, 2 - NE
X 1- ANO, 2 - NE
X 1 - vyroba, 2 logistika
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10.

11.

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl realny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovana potrebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické nadvaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZen prfedpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni Ci zkraceni cas. ramce pro
aplikaci?

vrve

i) Pricina prodlouzeni casového ramce pro aplikaci?
j) MUzete definovat potfebnd data a informace?

MOST

a) Pouziva vase spolec¢nost tuto metodu?

b) Shleddvate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouZivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl reélny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovéna potiebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni cas. rdmce pro
aplikaci?

i) Pricina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci?
j) MuZete definovat potiebnd data a informace?

MTM

a) Pouziva vase spolecnost tuto metodu?

b) Shledavate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouZivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl reélny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovéna potiebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni cas. ramce pro
aplikaci?

i) Pficina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci?
j) MuzZete definovat potfebnd data a informace?

One piece flow

a) Pouziva vase spolecnost tuto metodu?

25

1- a7 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice
hodnota %

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1 - vyroba, 2 logistika

1- a7 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice
hodnota %

1- ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte prilohu na konci dotazniku

1- ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

1 - vyroba, 2 logistika

1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice

hodnota %

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

x|

1- ANO, 2 - NE




12.

13.

b) Shledavate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouzivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl realny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovana potrebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické ndvaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZen pfedpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni ¢as. ramce pro
aplikaci?

i) Pricina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci?
j) MUzete definovat potfebnd data a informace?

Poka yoke

a) Pouziva vase spolec¢nost tuto metodu?

b) Shledavate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouZivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl redlny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovéna potiebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni cas. ramce pro
aplikaci?

Vv,

i) Pricina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci?
j) MuZete definovat potfebnd data a informace?

REFA

a) Pouziva vase spolecnost tuto metodu?

b) Shleddvate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouZivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl reélny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovéna potiebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZzen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni cas. ramce pro
aplikaci?

i) Pficina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci?
j) MuZete definovat potfebna data a informace?

1-ANO, 2 - NE
1 - vyroba, 2 logistika
1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice

hodnota %

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

25

20

x |

1- ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

1 - vyroba, 2 logistika

1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice
hodnota %

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

1 2 3
X
40
X
X
X
30
| [«

1- ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

1 - vyroba, 2 logistika

1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice

hodnota %

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku
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14.

15.

16.

SankeyUv diagrmam

a) Pouziva vase spolecnost tuto metodu?

b) Shleddvate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouzivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl redlny pfinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovana potrebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni ¢as. ramce pro
aplikaci?

i) Pricina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci?
j) MUzete definovat potfebnd data a informace?

Simulace
a) Pouziva vase spolec¢nost tuto metodu?
b) Shleddvate metodu pfinosnou?

vs oz

c) V jaké oblasti metodu pouzivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl redlny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovana potfebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouZeni ¢i zkraceni ¢as. ramce pro
aplikaci?

i) Pricina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci?

j) MUzete definovat potfebnd data a informace?

SMED

a) Pouziva vase spolecnost tuto metodu?

b) Shleddvate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouZivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl reélny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovéna potiebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrzen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni cas. ramce pro
aplikaci?

i) Pficina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci?
j) MuZete definovat potfebnd data a informace?

1-ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

1 - vyroba, 2 logistika

1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice
hodnota %

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

1- ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

1 - vyroba, 2 logistika

1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice
hodnota %

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplinit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

1 2
X

X

20
X

X

X

10
x| |

1- ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

1 - vyroba, 2 logistika

1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice

hodnota %

1-ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)
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17.

18.

19.

Spaghetti diagram

a) PouZiva vase spolecnost tuto metodu?

b) Shledavate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouzivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl realny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovana potrebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni ¢as. ramce pro
aplikaci?

i) Pric¢ina prodlouZeni ¢asového ramce pro aplikaci?
j) MUzete definovat potfebnd data a informace?

TPM
a) Pouziva vase spolec¢nost tuto metodu?
b) Shleddvate metodu pfinosnou?

vs oz

c) V jaké oblasti metodu pouzivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl redlny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovana potfebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické nadvaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni ¢as. ramce pro
aplikaci?

i) Pricina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci?

j) MUzete definovat potfebnd data a informace?

Vizualni management

a) Pouziva vase spolecnost tuto metodu?

b) Shleddvate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouZivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl redlny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovana potrebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrzen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni cas. ramce pro
aplikaci?

Pro tyto ucely vyuZijte prilohu na konci dotazniku

1- ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

1 - vyroba, 2 logistika

1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice
hodnota %

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

nevim

1- ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

1 - vyroba, 2 logistika

1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice
hodnota %

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

1- ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

1 - vyroba, 2 logistika

1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice
hodnota %

1-ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

+- hodnota %
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20.

21.

i) Pfic¢ina prodlouzeni ¢asového ramce pro aplikaci?

j) MUzete definovat potfebnd data a informace?

VSM

a) Pouziva vase spolecnost tuto metodu?

b) Shleddvate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouzivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl realny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovana potrebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrzen predpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni ¢as. ramce pro
aplikaci?

i) Pric¢ina prodlouZeni ¢asového ramce pro aplikaci?
j) MUzete definovat potfebnd data a informace?

XYZ

a) Pouziva vase spolec¢nost tuto metodu?

b) Shledavate metodu pfinosnou?

c) V jaké oblasti metodu pouzivate

d) Jaky jste predpokladali pfinos po aplikaci

e) Jaky byl redlny ptinos po aplikaci

f) Byla pred aplikaci definovana potfebna data a
informace?

g) Byly pred aplikaci posuz. logické navaznosti na
ost. metody?

h) Byl dodrZen pfedpokladany ¢asovy ramec pro
aplikaci?

i) Hodnota prodlouzeni ¢i zkraceni ¢as. ramce pro
aplikaci?

i) Pric¢ina prodlouZeni ¢asového ramce pro aplikaci?
j) MUzete definovat potfebnd data a informace?

PRILOHA - data a informace

Metoda 5S

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte prilohu na konci dotazniku

1-ANO, 2 - NE
1-ANO, 2 - NE
1 - vyroba, 2 logistika
1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice
hodnota %

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplnit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

1- ANO, 2 - NE
1- ANO, 2 - NE
1 - vyroba, 2 logistika
1- aZ 10%, 2-10%-20%, 3-20% a vice
hodnota %

1- ANO, 2 - NE

1- ANO, 2 - NE

1-ANO, 2 - NE

+- hodnota %

1-organizace, 2-finance, 3-ostatni

Vyplinit pouze v pripadé kladné odpovédi na otdzku f)

Pro tyto ucely vyuZijte pfilohu na konci dotazniku

Metoda ABC
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10.

11.

12.

Balancovani pracovist

I-D diagram

Kaizen

Kalkulator norem

Kanban

minimalni zasoba, druh oball, pocet druhl vyrobk(, obratkovost, pocet skladovacich pozic

Milkrun

MOST

MTM

One piece flow

Poka yoke
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

REFA

SankeyUv diagrmam

Simulace

SMED

Soucasny c¢as vymeén, pocet forem, predstavitelé, pocet pracovnikd pfi vymeéné

Spaghetti diagram

TPM

Vizualni management

VSM

XYZ
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Priloha B: 5S

Jako velké vétsina uziteCnych metod 1 tato metoda pochdzi z Japonska, byla vytvotena jako
soucast Toyota Production System. Jedna se 0 jednu z nejpodstatnéjSich metod pii vytvaieni
Stihlého podniku. V pocatcich byla metoda vyuzivana hlavné pro vyrobni linky a vyrobni
pracoviste, dalsim uzivanim se jeji pouzitelnost rozrostla i na nevyrobni, administrativni a
servisni procesy. Jedna se o propracovanou metodu, kterd redukuje plytvani, zlepsuje kvalitu
a bezpecnost prace a také pracovni prostfedi a postoje pracovnikd.

Princip:

Principem metody je 5 krokd, jejichz splnénim bychom méli vytvofit a udrzet vysoce
vykonné pracovisté. Pomoci implementace této metody by se mélo zlepsit pracovni prostiedi
V organizaci a tim i kvalita. Nazev metody je slozen z 5 po¢ate¢nich pismen japonskych slov:

Seiri — Oddélit véci potrebné od nepotiebnych

Na pracovisti by méli ziistat pouze predméty, které potiebujeme pro aktualni praci. Pokud
mame na pracovisti 1 polozky, které nepotiebuje, vznikd plytvani (napf. ubytek mista na
pracovisti). Odstranénim zvysime vyuzitelnost mist.

Seiton — Setridit potrebné véci tak, aby mohli byt jednoduse a rychle pouzity

Polozky, které nam zlistanou na pracovisti po provedeni 1 kroku, utfidit tak, abychom je
meli na dosah. Vtomto bodé se zaméfujeme i na pocet kusti potiebnych poloZzek na
pracovisti.

Seiso — Udrzovat cistotu na pracovisti a v jeho okoli
Zakladem tohoto bodu je mit uklizeno a Cistotu na celém pracovisti, aby se v disledku
nepotadku nevyskytla situace, ze neodhalime naptiklad poruchu v¢as.

Seiketsu — Neustdle zlepSovat organizaci prace
Tento bod se specializuje na osobni Cistotu a odévy a neustdle zlepSovani vSech tii
predchozich kroki.

Shitsuke — Sebe-disciplina

V podniku by méli byt vytvoreny standardy, s kterymi by méli byt seznameni vSichni
zaméstnanci a méli by je dodrZovat. Cas od ¢asu by se méli zopakovat. Tento bod by
mél naucdit zaméstnance vhodnym navykum.

Vyrobni procesy

Tato metoda je velmi dobie implementovatelna do vyrobnich i nevyrobnich prostor, prosté
vSude tam kde existuje libovolné pracovni misto. Jde o zdkladni nastaveni poradku na
pracovisti, ktery je v kroku tfi standardizovan. ProtoZe pokud n¢kdo pracuje na napiiklad
nepiehledném stole, kde mu lezi plno nepodstatnych papirti, archi a vykresti stile ma
problém néco najit. Tim samoziejme ztraci Cas a soustfedi se na ¢innost ,,hledani* misto na
¢innost, kterd je jeho hlavni naplni. Tim vznikaji dalsi chyby, které se prenaseji na dalsi
pracovisté a pracovniky. Ty potom musi urgovat zpét a ,,hledat kde se dokument ztratil.

Dal$im typickym piikladem je nepotfadek v pracovnim stole, ¢1 mobilnim voziku z nafadim.
Tento nepotadek, pfipadné preplnénost nepotitebnym naradim v praxi bézné zpisobi az 20%
ztratovych cast.
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Piiklad 1

Firma XY zadala projekt se zamérem identifikace a analyzy snizovani nékladii ve vyrobé a
pfi zavadéni systému 5S.

Stanovené zdroje nakladi, které bylo nutné analyzovat a optimalizovat:
* Uspotadani pracoviste
* Interni logistika

Stanovené cile:

1. ZvySeni produktivity na zdakladé nového usporadani pracovisté v ramci
standardt 5S.

2. Vytvoreni standardi pro interni logistiku.

Vysledkem bylo vytvoteni mikro layoutu zafizeni (vyrobni linky) s efektivni ergonomii.

Spravné rozmisténi pracovisté (jeho ergonomie) vede ke zvySeni vykonnosti, zejména diky
omezeni nebo uplného odstranéni zbytecnych vkonii, pohybu a cinnosti jedince.

Byla provedena tprava uspotadani kontrolnich stold — vytvofeno tzv. hnizdo
Vysledky:
»  Zkraceni ¢asu kontroly vyrobeného vyrobku.

» Zkraceni "ptfechodového" Casu operatora mezi jednotlivymi kontrolnimi
stoly a operacemi.

Opatieni vytvofena v ramci systému 5S pfinesla zvysSeni vykonnosti pracovniki, predevsim
diky ptehlednosti a pevné ur€enym mistim pro konkrétni pfedméty. Vysledkem bylo
zkraceni mezioperacnich ¢asu spjatych s vyrobou produktu.

136



Nové usporadani pracovisté kontroly produkti — ,,hnizdo*
Piiklad 2

Oddéleni planovani se rozhodlo, analyzovat délku ¢asu stradveného na poradach a
pracovnich schiizkach. Ziskané informace ukazali, Ze tym stravi:

82 hodin tydné na pracovnich schliizkach
Ugast na nékterych schiizkach duplicitni
Nekteré porady neefektivni a zbytecné

Pti ndvrhu zlepSeni se tym rozhodl vyuzit metodiky 5S.

1.

(1. S) Pracovnici, ktefi byli ¢leny tymu, spole¢né prosli jednotlivé porady, kterych se
obvykle Gcastni a ptehodnotili ti¢elnost jejich pfitomnosti na téchto schiizkach. Byly
identifikovany porady, které dle ¢lenti tymu jsou nadbyte¢né a neefektivni a o téchto
poradach bylo jednano s vlastnikem porady.

(2. S) Schiizky, které byly oznaceny za potiebné, byly zaznamenany do spole¢ného
kalendare a pfifadil se k nim popis, co je potieba pfipravit, jaké informace je potieba
ziskat atd.

(3. S) Vtomto kroku byl definovan plan zastupitelnosti v piipadé nepfitomnosti
ucastnika porady. Byl zde specifikovan Zzivotni cyklus schiizek ve vlastnictvi
oddéleni planovani, zplisob monitorovani G€asti a piipravenosti na schtizku.

(4. S) V predposlednim kroku, byly jednotlivé porady zadany do rozvrhu porad do
kalendarii, byl definovan plan zastupitelnosti a nasledovalo odsouhlaseni celého
tymu.

(5. S) —audit schiizek — vyhodnoceni efektivity pfenosu informaci a plnéni ukolt
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Priloha C: ABC

Zakladni charakteristika a zaméreni metody

ABC analyza je zaloZzena na principu, Zze pouze mala ¢ast faktori, podstatné ovliviuje
celkovy problém. Skutecnost, ktera je zdkladnim principem ABC analyzy vypliva z tzv.
Paretova pravidla. Toto pravidlo tika, ze 80% veSkerych disledkil zptisobuje pouze asi 20%
pri¢in. Tam, kde jednotlivé polozky ovliviiuji uréity problém, nemaji tyto polozky
rovnomérny vliv. Nékteré polozky ovliviiuji problém vice a nékteré méné. V takovémto
pripad¢ je ucelné polozky setadit podle jejich vlivu na sledovany problém a rozd¢lit je do
urcitych kategorii. ABC analyza spociva v rozdéleni polozek do tech kategorii podle jejich
dualezitosti. Lze tak dosdhnout znacnych uspor, protoze se nedulezitym polozkdm nebude
veénovat zbyte¢ny Cas, prostor nebo penize. V podnikové logistice se metoda pouziva hlavné
k fizeni stavu zasob.

Objem zasob v KE
Potet poloiek { % z celkového
Podil v % |{kumulované) objemu zasob)
100 C
90 B
&0
70 c
50
50
40

30

Obrazek 1: Princip ABC analyzy

Popis principu a fungovani metody

Nejprve se zvoli parametr, ktery nejlépe vystihuje podstatu sledovaného problému. Poté se
vypocita procentudlni podil kazdého prvku na celkové hodnoté parametru a na celkovém
poctu prvka. Jednotlivé prvky se vzestupné sefadi podle procentudlniho podilu na
sledovaném parametru. Déle se sestavi graf v soufadnicich procentuélni podil na celkovém
poctu prvki a procentudlni podil na celkové hodnoté parametru. Grafem tvoii tzv. Lorenzova
ktivka (obrazek 2). Polozky se rozd€li do skupin A, B, C dle nésledujicich pravidel.

Skupina A: Ma asi 70 - 80% podil na celkové hodnoté¢ parametru a asi 10 - 15% na celkovém
poctu prvkl. Pokud naptiklad vezmeme vyrobni podnik. Ve skupin€ A se budou vyskytovat
vyznamné vyrobky. Bude to pfiblizné€ 10 — 15% nabizeného sortimentu a tyto vyrobky budou
tvofit 70 - 80 obratu. Témto vyrobkim bude vénovéana nejvétsi pozornost. Pro analyzu
skladovych zasob budou ve skupiné A polozky s nejvét§im podilem na celkové zasob¢. Z
hlediska redukce zasob budou predstavovat nejvétsi potencial mozného snizovani zasob.
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Skupina B: M4 asi 15 — 20% podil na celkové hodnoté parametru a asi 15 — 20% podil na
celkovém poctu prvki. Ve vyrobnim podniku se bude jednat o asi 20% vyrobku s asi 15%
podilem na hodnoté obratu. Jsou to polozky se stiedni vySkou obratu. Jde jiz o méné
vyznamné vyrobky. Velikost potfebnych surovin pro tyto vyrobky se jiz nemusi feSit
analyticky, ale vétSinou staci statisticky odhad. Pfi analyze skladovych z4sob by se jednalo
o komponenty, u nichz je mozné vytvaret ur¢ité zasoby v navaznosti na vyrobni plan. Pti
redukci zasob je u nich pramérny potencial redukce.

Skupina C: M4 asi 5 — 10% podil na celkové hodnoté parametru a asi 60 — 80% podil na
celkovém poctu prvkl. Ve vyrobnim podniku se jednd o nevyznamné vyrobky, jez tvofi asi
70% vyrobkil a 10% obratu.

Pti analyze skladovych zasob by se jednalo o polozky s nizkou zasobou ve skladu. Je u nich
nizky potencial redukce zasob. Jsou proto pfi redukci zadsob bezvyznamné. Podle tohoto
rozdéleni Ize zjistit, na co je potfeba se zaméfit, at’ uz néco vyrabime, redukujeme zasoby ve
skladu nebo napftiklad propoustime zaméestnance.

ABC analyza /{ Lorentzova krivka

100 A
a0 - T |
&0 -
70 A
&0 -
a0 A
4an

% hodnoty kum.

3EI 40 a0 EI:I* 7a dd a0 tEIEI

% podiel poloziek kum.

DEIWI

Obrazek 2: Lorentzova kfivka

Oblastni pouziti (Implementace)

ABC analyza je efektivnim nastrojem, ktery umoziiuje firmam soustiedit se na to, co je pro
n¢ skutecné dulezité. Metodu lze pouzit ve vyrobnim podniku, velkoobchod¢é nebo
maloobchodé nebo naptiklad v call centrech.

Danou metodu Ize vhodné pouzit naptiklad ve vyrobnim podniku, kde si dany sortiment
rozdélime podle obratu. Vyznamné vyrobky, které tvoii velky obrat, ¢astéji analyzujeme a
méné vyznamné ne. ABC analyza se vyuziva pii rozboru vyrobnich zasob, kdy se sleduje
primérnd vyse zasob jednotlivych polozek v hodnotovém vyjadieni. Zasoby se rozd¢li dle
toho, jaké polozky maji nejvétsi podil na celkové zdsobé a maji tak nejvétsi potencial
mozného sniZzovani. Na tyto zasoby se pii redukci zamétime.

Pti sniZovani stavu zamé&stnancti 1ze metodu pouZzit, tak ze se rozdéli podle podilu na trzbach.
Je potieba, ale zaméstnance rozdélit, aby nebyli propusténi ti, kteti sice neprodukuji zadny
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zisk, ale poskytuji zdzemi kolegiim. Proto je dobré pouzit metodu ABC naptiklad pro jedno
oddé€leni. Metoda se pouziva i v call centrech telefonnich operatort. Kde zakaznici, ktefi
tvoii velké zisky jako Ceské drahy a jiné velké podniky, maji specidlni linky. KdeZto bézny
zékaznik tvotici malé zisky je nejprve pfepojen na automat.

Pfinosy a cile za zavedeni metod

ABC analyza je velice efektivnim a jednoduchym nastrojem, ktery umoziuje piesné urcit
zaméteni Usili. Vyhodou je, ze jakmile se podaii vysledovat a pfesné definovat néjakou
piimou zavislost pfic¢ina — dasledek, tak pfi jejim grafickém znazornéni pomoci Lorenzovy
ktivky mizeme ziskat 1 velice pfesnou predstavu o tom co se bude dit, pokud v kategorii B
a C snizime nebo ztratime jeji podil. Soustfedime-li se pouze na kategorii A, miize to mit v
kategorii B a C nasledky.

Pokud chceme naptiklad pomoci této metody urcit klicové zakazniky, 1ze to vétSinou provézt

Vv

velmi snadno, jelikoz pro analyzu lze vyuzit bézné dostupna data.

Pomoci této metody lze ziskat Casové, prostorové, penézni Gspory. Protoze se nebude jiz
vénovat Cas nepodstatnym vécem. V piipadé vyrobniho podniku je mozné se zaméfit
detailngji na vyrobky, které maji pro podnik strategicky vyznam. ProtoZe se nebude cas
ztracet s okrajovou casti vyroby, lze 1épe naplanovat technologicky proces strategicky
vyznamnych vyrobki, coz by mélo pfinést jejich vyssi kvalitu a zaroven uspory plynouct s
detailné propracovaného vyrobniho postupu.

Pokud se pouZije metoda na zaméstnance. Tak lze pomoci této metody bud’ propustit
zaméstnance, nebo je mozné je pii sezndmeni s vysledky analyzy motivovat k lepSim
pracovnim vykonim.

Predpoklady pro zavedeni metody/bariéry

Zakladnim ptredpokladem pro zavedeni metody ABC je zvolit parametr, podle které¢ho se
budou nasledné tfidit prvky do skupin A, B, C. Parametr musi co nejlépe vystihovat podstatu
problému. Tento parametr musi zahrnovat jednotlivé polozky, které nemaji na sledovany
problém stejny vliv. Je vhodné si setfadit polozky podle jejich vlivu na sledovany problém.
Pokud je vyfeSen vhodny parametr, sefadi se prvky do tabulky a rozdé€li se do skupin. Je
vhodné sestrojit Lorenzovu kiivku a podle ni provézt rozdéleni do skupin, nebo 1ze pouzit
jiné grafické rozdé¢leni, které provadi fada podnikovych informacénich systémui. Samotna
segmentace do skupin je pouze jednim z krokt pro zlepSeni hospodatskych vysledki, nebo
uvolnéni mista ve skladu. DileZité jsou hlavné praktické kroky, které poté z analyzy
vyplynou. Samotné rozdéleni do skupin je nutné volit s velkym uvazenim, protoze pokud
napiiklad do skupiny A zafadime pouze vyrobky dle objemu vyroby celorocné, miize ndm
uniknout pozornost od n&jakého sezénniho zboZzi. Je proto také dillezité s rozvahou volit
pfistupy k jednotlivym skupindm a nezaméfit se pouze na skupinu A.
V ptipadé vyrobniho podniku pfi rozboru vyrobniho programu by mély do parametru byt
zafazeny tyto véci:

e Vyrobni postup obsahujici v§echny diilezité vyrobni prostfedky

e Podil na objemu vyroby

e Casovy podil na vyrobé
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Priklad 1

Ve vyrobni spole¢nosti byla provedena analyza ABC, kterd spociva v rozdéleni poloZek do
tfech kategorii z hlediska jejich duleZitosti. Lze tak dosahnout znacnych Uspor, nebot
nedulezitym polozkam nebude vénovan zbytecny Cas, prostor &i penize. Zakladni princip
analyzy vyplyva z tzv. Paretova pravidla, které fika, Ze 80 % veskerych dlsledkd zplisobuje
asi jen 20% pfricin.

Jednotlivé polozky tak byly hodnoceny z hlediska jejich podilu na stfedni hodnoté zasob.
Celkem bylo analyzovano 37.445 poloZek (vstupnimi daty byly poskytnuté soubory —,,Sklad
1000, 03_2016“ a ,,Sklad 2000, 03_2016“). Z provedené analyzy vyplynulo, Ze:

necelych 7,3% polozek (tj. 517 PN) se na tvorbé zasob podili necelymi 80 % (tj
konkrétné vice nez 339 mil. K&) — tyto PON jsou zafazeny do skupiny A a je potfeba
témto PN vénovat nejvétsi pozornost;

cca 20 % polozek (tj. 1438 PN) se na tvorbé zdsob podili cca 15 % (tj. konkrétné
necelych 64 mil. K¢) — tyto PN jsou zafazeny do skupiny B, kterou zpravidla tvoti
méné vyznamné polozky, které neni nutné resit analyticky, ale vétSinou postaci
statisticky odhad (tzn. komponenty, u nichZ je mozné vytvaret urcité zasoby v
navaznosti na vyrobni plan);

cca 72 % polozek (tj. 5 143 PN) se na tvorbé zdsob podili jen 5 % (tj. cca 21 mil. K¢)
— tyto PN jsou zarazeny do skupiny C, kterd je tvorena nejméné vyznamnymi
polozkami, kterymi nema smysl se dlouze zabyvat;

a vice nez 30 000 PN jsou polozky, které nejsou skladovany a na stfedni hodnoté

zasob se tak nepodili viibec, proto byly tyto polozky odfiltrovany, aby nezkreslovaly
vysledky analyzy.

pomeér na celkové

. . . pomér na celkovém stfedni hodnota . .
skupina pocet polozek L . stfedni hodnoté
poctu zasob (v CZK) .
zasob
A 517 7,28% 339676232 79,98%
B 1438 20,26% 63787477 15,02%
C 5143 72,46% 21218 058 5,00%
N 30347 N/A 0 0,00%
Celkovy pocet poloZek (pocet PN) 37 445
Celkova stredni hodnota zasob (v CZK) 424 6381 767

Tabulka ¢. 1 —ABC analyza
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Piiloha D: Balancovani pracovist’

Balancovani pracoviste, a tudiz balancovani operaci se nejcastéji pouziva pii optimalizaci a
navrhovani vyrobnich linek s cilem optimdlniho rozdé€leni cinnosti mezi jednotliva
pracovisté, respektive operatory linky. Mizeme ho také pouzit pro optimalni nastaveni a
vyvazeni materialového toku celého podniku. Klicovym vstupem pro tuto metodu je
pozadavek zakaznika, respektive zakaznicky takt. Pro optimalni balancovani operaci se
vyuzivaji efektivni nastroje a formuléfe, které samy piepocitavaji obsazeni a vytizeni
pracovnikil a vyuziti strojii pii zmeénach kritérii. Pro slozité systémy je vhodné pouzit néktery
z nastroji simulace.

Stanoveni zakaznického taktu
e (ilem stanoveni zékaznického taktu je synchronizovat krok vyroby s krokem prodeje
e Vypocet Casu taktu:

Vysledek znamena:

e Zakaznik od nas kupuje kazdych 60 sekund jeden kus.
e To je zaroven konecna rychlost pro vyrobu daného vyrobku a jeho ptislusenstvi.

Realizace kontinualniho toku

e Mame k dispozici diagram vytizeni (cyklové casy a Cas taktu) jednotlivych
pracovnikd.

e Prvni operace zalozeni do linky ma kratky cyklovy €as (4 s).

e Zaclenéni této operace do plynulého toku znamena realizaci automatického
zakladani do stroje na druhé operaci misto prvotniho vloZeni na dopravnik.

e Ostatni operace je potieba pierozdélit mezi operatory tak, aby na sebe navazovaly a
spliovaly plynuly materialovy tok.

Ukazka nového taktovani linky
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Priklad 1

Firma XY zadala projekt s cilem snizeni taktu montazni linky pomoci metody balancovani
pracoviste.

Projekt m¢l tyto hlavni ¢asti:
* Definovani uzkych mist
* Eliminace omezeni

* Vytvofeni variant balancovani linky

Postupovalo se nasledujicim zpisobem. Na kazdém pracovisti byl proveden namér nékolika
vyrobkt a kazdy zaznam byl podroben analyze. Nejpouzivanéj$i metodou byla plynula
chronometrdz — méteni celku (napf. méfeni celé montdze pohonu na lince), Vystupem bylo
rozdé€leni operaci na podruzné ¢innosti. Nasledovalo navrzeni variant na eliminaci omezeni
a Vybalancovani vyrobni linky viz obrazek niZe.

128.5
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17 9 I

20
0

1 2

Balancovani B Namér

Po zavérecném vybalancovani aktudlniho stavu bylo dosazeno teoretického sniZeni taktu o
24,4s, tedy z pavodniho ¢asu 197,9s na vyrobu jednoho kusu na ¢as 106,8s. Plivodni takt
linky byl 18KS/hod, po upraveé 33KS/hod.

Bylo dosazeno teoretického navyseni o 83%.
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Piiloha E: I-D Diagram

Zakladni charakteristika a zaméreni metody

I-D diagram piedstavuje nastroj pro vyhodnoceni vztahii v materialovych tocich a tudiz
slouzi jako pomicka pro navrh dispozice riznych pracovist.

Jedna se o graf vyjadiujici zavislost intenzity piepravy (I z angl. intensity); tj. mnozstvi
pfepravovaného materialu na dané pracovisté za jednotku casu a vzdalenosti (D z
angl. distance) daného pracovisté od zdroje dodavky. Projektantovi poskytuje informaci o
materialovych tocich a tim i informaci o efektivnim rozmisténi jednotlivych pracovist.
Zakladnim pozadavkem je, aby pracovisté vyzadujici vysokou intenzitu zasobovani byla
umisténa o nejblize K zasobujicimu pracovisti, tj. aby existovala co nejkratsi vzdalenost pro
zasobovani.

Metoda je diky zna¢nym technologickym omezenim plné vyuzitelna pouze u dilenské
vyroby. Diky své zna¢né matematické naro¢nosti, kdy pti zméné jakéhokoliv parametru
musi dojit k pfepocitani vSech hodnot, naléza v soucasnosti uplatnéni jako aparat, ktery je
soucasti 3D programu pro vizualizaci vyroby, jako je napf. program visTABLE, SIMULS8
atd.

Popis principu a fungovani metody

I-D digram je zaloZen na principu vyhodnocovani vztahti v materialovych tocich. Pro popis
materialovych tokt uvniti firmy Ize pouzit tzv. I-D diagram, coz neni nic jiného nez
obyc¢ejny 2D graf.

V I-D diagramu se na vodorovnou osu vynasi vzdalenost, na svislou osu pak intenzita toku.
Intenzita toku se mtze udavat v riznych jednotkach (objem, pocet ks, pocet baleni). Kazdy
pohyb materialu ma uréitou vzdalenost a intenzitu, a tudiz mize byt v diagramu znazornén
bodem. Pokud je maly materialovy tok (nizka hodnota intenzity) ptepravovan na kratkou
vzdalenost, nebo naopak pokud je velky materidlovy tok piepravovan na dlouhou
vzdalenost, jsou materialové toky neoptimalné vyvazené. ReSeni je piiblizeni bodi K tzv.
fiktivni optimalni kiivce. Dosahneme toho pomoci pieplanovani prostorového uspotadani,
kdy pracovisté, mezi kterymi probiha velky materialovy tok, ptiblizime K sob¢, a pracovisté
s malym materialovym tokem naopak mizeme postavit na vétsi vzdalenost od sebe.
Dilezité je mit na zfeteli, Ze vyslednou snahou neni piestavéni celé vyroby dle vysledku I-
D diagramu, které u 99 % vyrobnich prostor tak jako tak neni mozné, ale pouze jista
optimalizace vnitinich materialovych tokt za u¢elem sniZeni nakladt a hlavné tspory ¢asu.
Na obrazku 1 je patrné, ze vysledné body grafu by mély byt rozmistény kolem pomysiné
kiivky (hyperbolického ramene) a hlavni snaha by meéla byt upfena predevs§im na
eliminovani ptepravnich tokid z pravého horni ¢asti grafu. Piiklad 1-D diagramu je uveden
na obrazku 1.

Oblasti pouziti (Implementace)

I-D diagram bere v uvahu pouze dvé veliciny, tj. po¢et manipula¢nich jednotek a vzdalenost,
coz ma za nasledek, ze pohled na optimalizaci vyroby pouze za pomoci tohoto nastroje
nemuze vést K vyraznéji uspokojivym feSenim. Pieusporadani vyroby muize byt v piipadé
nékterych stanovist’ velmi obtizné, u riznych pasovych a polopasovych vyrob nemozné.
Nejvetsi vyuziti tak ma u dilenské vyroby.
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Pfinosy a cile zavedeni metod

Piinosy I-D diagramu se nejvice projevi ve vyrobé, kde muze dojit ke snadné reorganizaci
stanovist’ a ke znacnym usporam casu a ¢aste¢né uspoie penéz, které se museji vynakladat
na vnitini logistické procesy. V neposledni fadé muze mit aplikace poznatki ziskanych z I-
D diagramu vliv na zlepseni pracovniho prostiedi, kdy jsou jednotlivé pfedchozi a navazujici
pracovisté blize sebe.

Cilem metody je odstranit zbytecné pifemistovani materialu sem a tam napfi¢ vyrobnim
prostorem a snizit mnozstvi piepravenych metrt na vyrobeny 1 ks, vyrobni davku, baleni,
kg, m3, aby celkové doslo ke snizeni celkové dopravni vzdalenosti, ¢asové ispofe pii vyrobé,
popf. uSetieni finanénich naklada.

Predpoklady pro zavedeni metody/bariéry

Piedpokladem pro vyuziti dat ziskanych z 1-D diagramu je jako u v§ech zmén odehravajicich
se ve firmach pfedevsim ochota vedeni ménit stavajici poradky. Pro uziti I1-D diagramu je
nezbytné pracovat alespon s ¢astecnou mobilitou vyrobnich zatizeni, je potieba zmapovat
piepravni vzdalenosti a pifepravované objemy. Bariérou zavedeni mizou byt jak finan¢ni
naklady vzniklé samotnou ptestavbou vyrobnich prostor (pravdépodobné kratkodobé
pferuseni vyroby), tak finan¢ni naklady spojené S vypracovanim samotnych variant
rozlozeni vyrobnich zafizeni, na které je potieba mit k dispozici patti¢ny software.

Piiklad 1

Ve firme¢ XY bylo zapotiebi vytvofit nadvrhy na pfeuspofadani pracovist’ a vyrobnich
prostor. Projekt mél nasledujici fdze ve dvou modulech:

Modul I: Analyza technologickych a prostorovych kapacit pracovist

e Sbér a analyza dat
o Rozbor kusovnikovych rozpadi a technologickych postupii
o Vy¢isleni planovaného objemu vyroby pro jednotlivé predstavitele
o Vy¢isleni ¢asového fondu strojii a pracovniki (po jednotlivych stiediscich)
o Sumarizace casové naroCnosti vyroby jednotlivych predstavitelii po
jednotlivych pracovistich
e Kapacitni vytizeni jednotlivych pracovist (stroji)
e V navaznosti na hmotné toky urcit potiebné prostory u jednotlivych technologii pro
skladovéni rozpracované vyroby

Modul II: Analyza hmotnych tokli ve vyrobnim systému

e Sbér a analyza dat
o Rozbor kusovnikovych rozpadi a technologickych postupii
o Vy¢isleni planovaného objemu vyroby pro jednotlivé predstavitele
o Analyza a vizualizace hmotného toku jednotlivych predstavitelt
e Specifikace problému v jednotlivych ¢astech haly
e Tvorba variant feSeni v ndvaznosti na prostorové a technologické kapacity pracovist’
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e Zavér a doporuceni uprav layoutu

Pti tvorbé jednotlivych variant, Z nichz bylo
s vyhodami vyuzito pravé I-D diagramu.
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Priloha F: Kaizen

Jednou z dalsich filozofii pro zlepSovani procesu je Kaizen. V piekladu znamena “zména
k dobru®. Jedna se o systém neustalého zlepSovani pomoci malych zmén. MiiZzeme ji brat
jako doplné€k k velkym inovacim, kdy nam pomaha udrzet konkurenceschopnost. Metoda
zasahuje do vSech oblasti v podniku a jejim cilem je postupné zlepsit vSechny procesy a
pracovni postupy ve firmé¢, snizovat zmetkovitost a zvySovat veskerou kvality v podniku.
Dals8imi pozitivy plynoucimi z této filozofie by mély byt uspora ¢astli, materidlu a nakladi a
zvySovani bezpecnosti prace.

Kaizen velmi Casto byva spojen s pojmem §tihla vyroba. Jejich spolecny smér vSak udava
Stihla vyroba tim, Ze udava smér, kterym by se navrhovana zlepSeni méla ubirat.

., Proces Kaizen zacind tim, zZe si uvédomime problém — uz to je polovina uspéchu. “ (19)

Obrazek: Kaizen — zlepSeni

Princip metody:

Principem filozofie pfi zavadéni v podniku by mélo byt zapojeni v8ech pracovniki od téch
vyrobnich az po manazery do neustalého procesu zlepSovani, a to jak vyrobnich, tak
nevyrobnich procest. Metody, které souviseji s filozofii Kaizen, jsou Demingtv cyklus,
DMAIC, krouzky kvality, Six sigma, TQM.

Tato filozofie je pouZitelna jak pro vyrobni, tak i nevyrobni procesy, jelikoZ se jedna o
myslenku neustalého zlepSovani. V zajmu kazdého podniku by mélo byt zlepSovat vSechny
procesy ve firmé.

Kaizen v oddéleni vyzkumu a vyvoje — piipadova studie

Zavedeni systému Kaizen do oddéleni vyzkumu a vyvoje v italské automobilce pouze
potvrdilo to, jak je dllezité i v téchto oblastech vyuzivat metody primyslového inZzenyrstvi.
Vétsinu pracovnikd, ktefi se méli podilet na zavedeni filozofie Kaizen do oddé€leni, tvofili
vyvojovi a konstrukéni pracovnici.
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Na zacatku byli pracovnici rozdéleni do tfi skupin, prvni dvé skupiny se m¢ly zabyvat
dokumentaci a zbyla skupina dostala na starost provést metodu 5S v kancelétich.

Skupina, kterd méla na starosti dokumentaci, sed€la v kancelati a premyslela, odkud zadit.
Poté ptiSel poradce pro koncepci Kaizen a vytahl jeden ze Sanont, kterych bylo v kancelafti
nescetné. Ukazal Sanon, ktery nebyl oznaCeny a zeptal se, co je v Sanonu zalozeno.
Pracovnik ze skupiny odpovédél, Ze v Sanonu jsou dokumenty o zdsobach kancelaiskych
potieb pro oddéleni vyzkumu a vyvoje. Sanon byl piecpan papiry, dopisy, nabidkami,
ceniky, objednavkami a stvrzenkami a nebylo zde dalSi misto pro zalozeni dalSich
dokumentt. Pracovnik, ktery mél na starosti ndkup kancelarskych potieb, fekl, ze opatii dalsi
novy Sanon, aby bylo mozné nové dokumenty zaklddat, ze zatim bohuzel nemé¢l Cas na
vytvofeni nové slozky.

Poradce pro koncepci Kaizen vzal Sanon a zacal v ném listovat. Dokumenty byly sefazeny
chronologicky obracené. Poradce zarazilo, ze prvni dokument, na ktery narazil, byl deset let
stary. Jeden z poslednich dokumentt byla kopie pfipominky dodavateli, ktery nedodal zbozi
v€as. Tento dokument byl jedinym ,,zivym* dokumentem v celém Sanonu. Poradce pro
koncepci Kaizen zacal papiry tfidit a po dohodé se skupinou nakonec zlstaly v Sanonu Ctyfi
dokumenty (aktualni objednavka, pfipominka dodavateli, pfedchozi objednavka a jeji
potvrzeni). Skupina se na radu poradce dohodla, Ze bude v Sanonech uchovavat pouze
objednavky po dobu vyzkumného projektu z divodu dal$iho nakupu materialu ¢i reklamace
dodavky. Zajimavou informaci pro skupinu bylo i to, Ze oddé€leni nakupu veskeré
objednavky archivuje, proto jiz nebyl divod zde archivovat veskeré objednavky po ukonceni
projektu vyzkumu. Po roztfidéni vSech dokumentli se rozsah dokumenti zmensil o dvé
tietiny.

Dale byly vytvofeny standardy a manualy pro vedeni dokumentace. Standardy byly
vytvoreny tak, aby odpovidaly pracovnim postuptim jednotlivych oddé€leni. Dale byla
vytvorena prirucka, ktera obsahovala specifické informace ohledn¢ vypliovani formulait,
Cislovani vykresii a vSech podobnych cinnosti i s ohledem na pfifazeni odpovédnosti
jednotlivym pracovnikiim.

Po mésici hodnotila skupina dopad aktivit Kaizen a ukazalo se, Ze kazdy z dvanacti
zaméstnancl pracujicich na oddéleni usetiil 1 hodinu ¢asu tydné. Déle se snizil pocet
uchovéavanych dokumentt, coz usnadnilo hledani dokumentt a zaméstnanci méli vétsi
piehled.
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Priloha H: Kanban

Kanban = §titek, karta. Kanban je metoda zaloZena na principu supermarketu. Implementace
této metody by méla zajistit, Ze si jednotlivi pracovnici budou mezi sebou polozky (vyrobky,
dokumenty) piedavat vcas, ve stanoveném mnozstvi a v pozadované kvalité at’ uz vyrobku,
spravné vyplnéného dokumentu ¢i dat v pocitaci. Diky Kanbanu dojde k zptehlednéni stavu
procesu, a to jak pro vlastni pracovniky, tak pro vedouci a manaZzery, a to pomoci kanbanové
tabule.

Princip metody:

Jednoduse muzeme konstatovat, ze pracovnici jsou rozdéleni na prodavajici a kupujici. Ti
od sebe nakupuji na zakladé kanbanovych karet. Na karté je uveden pocet, termin a dalsi
dulezité informace které jsou pro ob¢h systémem dulezité. Kupujici si pfevezme kartu a
prevezme K ni i ,,zbozi* (vyrobky, dokumenty, ukoly), jejichZ stav (pocet) je piesné uveden
na karté. Je zde i termin, do kdy ma byt nésledujici proces dokoncen. Nasledné se
Z kupujiciho stava prodavajici, ktery vykonal na skupin€ polozek urcitou praci a ,,prodava‘
Ji na dalsi pracovisté. Mnozstvi, pocty, termin dokonceni a nasledna funkce opét musi byt
uvedeny na karté.

e Kanban karta = ,,objednavka* pro zdkaznika.
e Kanban tabule = misto, kde prodavajici ptebira informace o pozadavcich zakaznika.

e Kanban schranka = zde jsou odkladany karty, kam zakaznik vlozi své pozadavky.

Priklady:

Vyuziti ve spolecnosti zabyvajici se informacnimi technologiemi (IT). Koordina¢ni pracovnik
zpracovava zakazky (ukoly), které se mu hromadi v siti nevyfizenych objednavek. Tyto
ukoly ptepisuje na karticky dle jejich priorit. Karticky S pozadovanymi ukoly poté vlozi do
kanbanové tabule tak, Ze jsou za sebou Casov€ zafazeny dle dulezitosti. Poté ptichdzeji
jednotlivi IT pracovnici a odebiraji karticky s tkolem tak, jak jsou pod sebou fazeny.
Pracovnik si vezme karticku s ukolem, ktery bude vykonavat, vyjme karticku ze sloupce
UKOL a vlozi ji do sloupce V PROCESU. Do karty piitom dopise jméno a &as, kdy tkol
prevzal. Kdyz je s praci hotov, opét se vrati ke kanbanové tabuli, vyjme kartu ze sloupce
V PROCESU, dopise ¢as splnéni ukolu a kartu vlozi do sloupce DOKONCENO.

Diky tomuto systému koordina¢ni pracovnik vidi, které zak4zky jsou jiz hotové a na kterych
se jeSté stale pracuje, nebo se jeSté vibec nezacalo pracovat. Pokud je karta ve sloupci
DOKONCENO, vezme ji a v systému si odkrtne zakazku jako vytizenou, poptipadé doplni
nové zakazky. Vyhodou je, Ze je mozné sledovat, jak pracovnici pracuji, kolik zakazek a jak
sloZitych za den zpracovali.

Priklad 2

Firma XY zadala projekt ,,Navrh systému zadsobovani montazni linky a konceptu planovani
vyroby“. Ten byl koncipovan do dvou ¢ésti. V prvni bylo feseno zasobovani montazni linky
pomoci sytému Kanban. V druhé ¢asti byl feSen koncept pldnovani vyroby s cilem snizit
zasobu skotepin pro montaz kufri SAMSONITE.

Navrh systému zasobovani Kanbanem byl zahdjen vytvofenim seznamu polozek, které
budou do tohoto systému zahrnuty. Tento vycet polozek byl vytvofen zadavatelem. V ramci
feSeni byly vytvofeny 2 varianty kanban okruhti s rozdilnymi intervaly kontroly a zavozy
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polozkami. Z navrzenych variant byla doporu¢ena variantu 1, ktera ma kratsi interval a tim
1 niZ$i zasobu na pracovisti.

Pro obé navrzené varianty byla provéfena ¢asova narocnost prace manipulantd, kdy byly
stanoveny pfiblizné ¢asy operaci v¢etné ,,jizdniho fadu* jejich prace. Je z nich patrné, ze
praci by méli pracovnici zvladnout, pokud nenastane omezeni zplsobené jejich dal$imi
¢innostmi.

Dale byla provedena vizualizace prostorové narocnosti pracovist pro ob¢& varianty. Pro
kazdé pracovisté bylo zobrazeno skladovani polozek s ohledem na zachovani FIFO, kdy
byly polozky navrzeny bez pozadavku na tUsporu prostoru, dale pak zobrazeni pii
minimalizaci vyuziti ptdorysné plochy pracovisté. Zde i vzhledem k nizS§i zasobé¢
doporucujeme opét variantu 1. Pro doporucenou variantu 1 byl zpracovan layout s
montaznimi pracovisti, kterych se piimo tyka navrzeny systém Kanban, kde je vidét, jaké
vzdalenosti mezi pracovisti je nutné dodrZzet.

Vysledkem zavedeni Kanbanu by v ide4lnim ptipad¢ bylo:

e snizeni zasob ve vyrob¢ o 60-90 %,

o redukce sefizovacich ¢asu o cca 95 %,

e zkraceni prubéznych ¢asi vyroby o 50-80 %,
» redukce potieby ploch o cca 50 %,

o snizeni personalnich nakladt o cca 60 %,

e snizeni nakladl na kvalitu o 2060 %.
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Priloha I: MILKRUN

Zakladni charakteristika a zaméreni metody

Systém Milkrun neni zadnou novinkou. Pochéazi z Anglie z prvni poloviny 20. stoleti, kde
jeho podstata spocivala v pravidelnych svozech Cerstvého mléka od jednotlivych sedlaki
naptiklad do mlékarny rozvozci mléka (anglicky milkrunner). Rodina se mohla spolehnout
na to, ze v domluveny ¢as budou prazdné lahve vyménény za plné.

V podminkach prumyslové vyroby pro automobilovy sektor (napi. WITOL-Garnitury a
Ford) se vyuziva oboustrannych transportd pro dopravu dild nebo dodavky obalii k vyrobnim
link&dm.

Systém je vyuzitelny uvnitt i mimo firmy (interni a externi Milkrun).

Popis principu a fungovani metody

Milkrun zéasobuje pravidelné vyrobni linky materidlem podle pfedem stanoveného
harmonogramu. Diky Kanban kartam dodava ptesné¢ tam a presné tolik dil, kolik je potieba.
Prazdné boxy odveze zase s sebou. Na dilnach je tak potfeba méné materidlu a mista.
Manipulanti maji stanoven nejen piesny jizdni fad se zastavkami, ale také co nejefektivnéjsi
trasu.

Milkrun se rozdéluje na:
Interni Milkrun

Pohybuje se v ramci jednoho zavodu, je soucasti fizeni vyroby a materidlového toku. Jeho
hlavnim tkolem je cyklicky zasobovat vyrobni linky materidlem. Slouzi také k odvazeni
prazdného obalového materialu. Jezdi po stanovenych trasach podle jizdniho fadu vétSinou
v kratkych cyklech.

Jsou uplatiiovany 3 druhy internich Milkrunt:

e Mikro-Milkrun — Distribuuje material uvniti jednoho vyrobniho oddéleni (montaz,
obrabéni,...), jedna se o dopravu k a z pracovnich mist v oddéleni, pro piepravu je pouZivan
jednoduchy dopravni prosttedek (ru¢ni vozik,...), doprava je realizovéana v kratkych cyklech
—cca 30 minut.

e Makro-Milkrun — Distribuuje material uvnitf jednoho zavodu, jedna se o dopravu do a z
vyrobnich oddé€leni v zadvodé. Pro pfepravu je pouzivan vlakovy systém (KLT-vliz, paletovy
viiz,...). Doprava je realizovana ve stfednich cyklech — cca 60 minut.

e Zavodni Milkrun — Distribuuje material v ramci zavodu v jednom mésté, jedna se o
dopravu materialu do a ze zavodu a do blizkého, externiho expedi¢niho skladu. Pro piepravu
je pouzivano nakladni auto. Doprava je realizovana ve sttednich cyklech — cca 120 minut.
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Externi Milkrun

Doprava ptesahuje ramec zavodu (mezi dodavateli/zakazniky a firmou). Jedna se o dopravu
materidlu z a do mista firmy. Pro pfepravu je pouzivano ndkladni auto. Doprava je
realizovana ve dlouhych cyklech — cca 1 x za den.

Systém je vyuzitelny uvnitt i mimo firmy (interni a externi Milkrun).

Externi Milkrun se zavadi u stalych dodavatelt, se kterymi firma jiz delsi dobu spolupracuje,
nebo také u jinych zdvodu firmy. Neni jednoduché zménit zabeéhnuté postupy s dodavateli a
presvédcCit je na spolupraci se zavedenim Milkrunt. Pro dodavatele predstavuje zavedeni
Milkrunu hlavné nutnost mit pfipravené zbozi vzdy ve stejné stanovenou dobu nakladky,
Castéji a v menSich dodavkach, nez byli diive zvykli. Pro dodavatele to piedstavuje ptipravu
vyvoznich dokladii (dodaci listy, apod.) téméf kazdy pracovni den.

Pfrinosy a cile zavedeni metody

Zavedeni systému Internich Milkrunii piindsi efektivni logistické toky, zkraceni pribézné
doby vyroby zvySenim cetnosti ob&hu dilcl, redukci zasob a tim i ploch ve vyrobé,
optimalizaci a eliminaci plytvani, zvySeni produktivity a kvality ve vyrobé. Vysoka
spolehlivost systému. Pfeprava pozadovaného mnoZstvi materidlu pomoci tahace (obrazek
6) je mén¢ nakladna nez pti pouzivani VZV. Vyssi spolehlivost, pfedvidatelnost, bezpecnost.

Cilem Externiho Milkrunu je sdruzovani vice dodavek do jedné piepravy. Cely proces je
naplanovan tak, aby byly eliminovany vSechny nadlimitni zdsoby ve skladech u dodavateld,
ale i na montaznich linkdch. VétSina Externich Milkrunt jezdi v pravidelnych casech
vétSinou 1 x za den. Cilem je propojeni exportu a importu a maximalniho vyuziti dopravniho
prostiedku. NejCastéji jsou vyuzivany auta s tonazi 24 t (kamion), v mensi mife auta s tonazi
3,2t,4,1t, 6t(dodavky) a tranzity s tonazi do 1,5 t.

Predpoklady pro zavedeni metody/bariéry

Predpokladem pro tento systém je maximalni integrace pracovist' do vyrobnich linek se
zohlednénim dopravnich cest a tokii materialu. Provést spravnou a tplnou analyzu kazdého
pracovisté z hlediska materialu, potiebnych mnozstvi a z hlediska vyhodnosti stavajicich
oball. Stanovit signaly pro zavazeni: Kanban karty a Kanban bedny. Stanovit a provést
vizualizaci sbérnych mist pro Kanban karty a prazdné obaly. Nastavit naskladiiovaci a
vysklanovaci strategii. Sestavit pfiru¢ku pro manipulanta v systému Milkrun a fadné ho
proskolit.
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Priloha J: MTM

MTM (Methods Time Measurement) je dle definice postup, pii némz se manualni postupy
¢leni do svych zdkladnich pohybl. Ke kazdému zékladnimu se pfifazuje hodnota
normovaného c¢asu, kterd je urCovéna ve své vysi evidovanymi Ciselnymi hodnotami a
ttidami ovliviujicich veli¢in.

Jelikoz vypocet spotieby ¢asu ze zakladnich pracovnich prvki je velmi pracny, sdruzuji se
proto prvky do vétSich celkd. Timto zplsobem jsou vytvoreny systémy odvozenych
normativii MTM 2 a MTM 3. Vyssi stupen tedy znamena vetsi agregaci a mensi detailnost.

trvani operace

metoda Podrobnost

[min]
MTM -1 zékladni pohyby 0,1-0,5
MTM -2 komplex pohybi 05-3
MTM -3 pracovni ukony 3-30

Tabulka 0-1 Druhy MTM

Tato analyza je tim nejdetailnéjSim zptisobem pfti studiu prace a hovoii o tom, ze 17 riznych
prvka procesu staci k tomu, aby mohly byt popsany vSechny druhy pracovnich postupd.
Postup analyzy spociva v rozlozeni pracovniho postupu (napi. montdzniho procesu) do
elementarnich, dale nedélitelnych prvka pohybu, tedy sou¢asné nemiize probihat nikdy vice
téchto prvkd.

Zéakladnimi prvky této analyzy je 8 zakladnich pohybu ruky a prstd, 2 zrakové funkce a 12
pohybti dolnich koncetin a téla.

Pohyby ruky:

1 Sahnout R Reach

2 Uchopit G Gasp

3 Premistit M Move

4 Spojit P Position

5 Pustit RL Release

6 Oddgelit D Disengage

7 Obratit T Turn

8 Tlacit AP Apply preassure
Funkce zraku:

1 Sledovani pohledem ET Eye travel

2 Pohled zaostfit (rozlisit) EF Eye focus
Pohyby téla a

nohou:

1 Pohyb chodidla bez tlaku ~ FM Foot movement
2 Pohyb jedné nohy LM Leg movement
3 Ukrok stranou SS Side step
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4 Otoceni téla TB Turn body
Chiize bez zatéze a
5 Y1 W-pP Walk place
piekazek
6 Predklonéni B Bend
7 Vzptimeni A Arise
8 Uklon S Stoop
9 Klek na jedno koleno KOK kneel on one knee
10 Klek na ob¢ kolena KBK kneel on both knees
11 Sednout SIT Sit
12 Vstat STD Std

Po rozloZeni pracovni operace do jednotlivych elementarnich pohybi jsou dale u kazdého
pohybu urceny ovliviiyjici veli€iny a vyhledani pfislusné casové veli¢iny TMU v tabulkach.

Sahani
Délka pohybu
- Druh pohybu

Nakonec jsou ¢asy jednotlivych operaci secteny a vysledkem je Cas celé operace.

Systémy predem urcenych castt (MTM) pouzivaji pro vyjadieni ¢asu specialni jednotky
TMU (Time Measurement Units), neboli jednotky méfitelného Casu. Prevod téchto jednotek
je v nasledujici tabulce.

1 TMU =0,00001hod 1 hod =100 000 TMU
1 TMU =0,0006 min 1 min=1667 TMU
1TMU =0,036s 1s=27,78 TMU

7.4.1 Pripadové studie MTM

7.4.2 Eliminace nevhodnych poloh a nadmérné sily

V ptipadové studii je popséan piiklad montazniho pracovisté, kde byly sestavovany lyzaiské
hole. Ve stavajicim stavu dochédzelo k nadmérnému ptfechazeni mezi boxy se vstupnim
materialem. Pracovnik rotoval mezi ruénim lisem, boxy s Kosiky, bodci a rukojetmi. Po
sestaveni lyZatské hole ji pracovni odlozil na dopravnik v levé casti obrazku.

Obrizek 0-1 Situace na pracovisti
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Na obrazku je vidét predklon s natazenou levou rukou. Vybér probihd tak, ze materidl je
umistén na hromad¢ v gitterboxu a probihé vice nez 4x za minutu.

7.4.3 Prinosy vykonové a jak je interpretovat

Jak bylo vysvétleno v piedchozich kapitolach, MTM je detailni rozbor pohybti nutnych pro
vykonavani danych pracovnich tkold. Na zadaném pracovisti tedy byl proveden detailni
rozbor a sepsan do tabulek, jak si budete moci vSimnout dale. Pro pfesné vyhodnoceni
casovych rozbori bylo nutné nejprve detailni proméfeni dosahovych vzdalenosti na
pracovisti, nasledné se analyza pohybt rozd¢lila do ¢ty operacnich tsek:

Usek 1 — nasazeni dvou taliFk{

Usek 2 — nasazeni dvou stfednich dil(

Usek 3 — nasazeni dvou hornich dild
Usek 4 — odloZeni holi na dopravnikovy pés

\A A A4

Pro ukdzku je v tabulce nize uveden rozbor nejjednodussiho Useku 3 — nasazeni dvou
hornich dild. Tento Usek zacind sahnutim pro prvni horni dil a konci ukrokem k
dopravnikovému pdsu. Béhem tohoto Useku operatorka montdzni linky celou dobu drzi
hole v pravé ruce a levou rukou nasazuje dva horni dily.

Nejprve levou ruku natdhne do krabice se smiSenymi dily ve vzdalenosti 80 cm od téla —
R80C. Nasledné jeden vybrany horni dil uchopi — G1C1. Poté tento dil premisti k sobé —
MB8OC. V tuto chvili probiha spojeni s presnosti se sttednim dilem — P2SD. Po spojeni horni
dil zasune do stfedniho pfiblizné o 30 cm — M30A a nakonec horni dil pusti — RL1. Cely
proces zopakuje jesté jednou, v tabulce je toto vyznaceno Cislem 2 ve ¢tvrtém sloupci. Dale
je tam jesté jeden pohyb a to ukrok stranou — SSC2. Tento pohyb se nehodnoti, protoZe pfi
ném probihd odkladani holi na dopravnikovy pas, coz uz je zahnuto v Useku 4. Kazdy tento
pohyb ma ve specidlni MTM-1 tabulce pfifazenou hodnotu TMU. Tyto hodnoty se sectou a
prepocitaji na sekundy. Casova naro¢nost tohoto Useku vychazi 7,45 sekund.
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Nézevnp.ﬁsekulNasazeniE harnich dill I

ZaEétEklﬂéhnDutprD prvni horni dil |

Cbzah|Pracovnice levou rukou uchopi a nasadi levy horni dil a totéZ provede
pro pravy horni dil.

Hﬂﬂﬂflﬂkrukkdu:rpraunikmrému pasu I
I3'|1FE“"iEE"'i|Hu:rI|=_l drii stéle v pravé ruce I
£ Fopis Pl Kéd MU Kéd Pl Fopis
3| pro horni dil 2 REOC 55,4
2 G1C1 146
2 MB0C B4
2 P250 43 6
2 M304 254
2 RL1 4
SeCd ukrok stranou
207 TRL
7,45 5

Tabulka 0-2 MTM-1 - sou¢asny stav - analyza opera¢niho iseku 3

Stejnym zplsobem se vyhodnoti i zbylé 3 Useky. V nasledujici tabulce se nachazi ¢asové
hodnoty vSech Ctyr Useka.

3

9